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R. R E J S

Z d o ś w ia d c z e ń  p la n is ty c z n y c h  Z w ią z k u  R a d z ie c k ie g o

P rzy śp ieszen ie  o ra z  ana liza  ob iegu  środ k ów  obrotowych)

(Dokończenie)

Produkcja w toku oraz wyroby półgotowe 
•stanowią dość poważną część w ogólnej sumie
norm ow anych środków obrotowych. N ajw ięk
szy udział procentowy środków obrotowych za
angażowanych w produkcji w toku i w w yro
bach półgotowych, obserw ujem y w przemyśle 
o długim  cyklu produkcyjnym . W przemyśle
budowy maszyn obieg środków obrotowych, 
zaangażowanych w produkcji w toku, dosięga 
60 — 80 dni. W dziedzinach przem ysłu o kró t
kim  cyklu produkcyjnym  np. w górnictwie, w 
przem yśle lekkim  i spożywczym ciężar gatun
kowy produkcji w toku w ogólnej sumie środ
ków obrotowych nie jest Zbyt wielki. Im  w ięk
szy jest udział produkcji w toku w ogólnej su
mie norm ow anych środków obrotowych, tym 
zagadnienie przyśpieszenia obiegu środków, 
zaangażowanych w produkcji w toku bardziej 
wpływa na przyśpieszenie obiegu środków 
obrotowych, jako całości. 1

W celu znalezienia dróg, wiodących do przy
śpieszenia obiegu środków zaangażowanych w 
produkcji w toku, należy uprzednio wyjaśnić 
przyczyny w pływ ające na szybkość obiegu 
środków.

Przede wszystkim przypom nijm y metodę 
obliczania obiegu dla produkcji w toku.

Szybkość obiegu środków dla produkcji w to 
ku określa się przez podzielenie przeciętnej 
wartości pozostałości produkcji w toku przez

wartość dzienną wyrobów gotowych, liczoną po 
cenach kosztu. Jeżeli pozostałość produkcji w 
toku wynosi 5.600 zł, zaś wartość dzienna w y
robów gotowych liczona po cenach kosztu sta 
nowi 2.000 zł, wówcząs szybkość obiegu środ
ków obrotowych zaangażowanych w produkcji 
w toku wyniesie:

5.600
-----=  2,8 dnia
2.000

Podczas gdy szybkość obiegu środków w za
pasach produkcyjnych odpowiada mniej więcej 
czasowi pozostawania tych m ateriałów  w skła
dzie, to czas obiegu środków zaangażowanych 
w produkcji w toku zawsze jest krótszy od cy
k lu  produkcyjnego w dniach kalendarzow ych. 
Widać to na przytoczonym  niżej przykładzie:

Czas cyklu produkcyjnego wynosi 4 dni. 
Koszt własny produkcji jednostki w yrobu 2.000 
zł, z których na materiały podstawowe przypa
da 900 zł. Na początku procesu produkcyjnego, 
tj. w momencie wsadowym, m ateriały  podsta
wowe na jednostkę produkcji stanowią wartość 
800 zł. W tym  w ypadku w przeciągu czterech 
dni narastają  nakłady na jednostkę wyrobu 
wartości 1.200 zł, a mianowicie m ateriały  pod
stawowe za 100 zł, płacą wydatki oddziałowe 
i ogólne 1100 zł. Dzienne narastanie nakładów 
wynosi przykładowm 300 zł. Koszt własny jed-



ncstki wyrobu, znajdującego się w produkcji w 
toku zmieniać się będzie codziennie jak  niżej:

Kolejne v 

dni produkcji

Koszt 
wid sny 

ns  początku 
dnia

Nakłady 
w przeciągu 

dnia

Koszt 
własny 

w końcu 
dnia

Koszt 
własny 

przeciętny 
w przecią
gu dnia

1 2 3 4 5

Pierwszy dzień 800 300 1100 950

Drugi „ 1100 300 1400 1250

Trzeci 1400 300 1700 1550

Czwarty „ 1700 300 2000 1850

Ponieważ cykl produkcyjny trw a 4 dni, prze
to produkcja w toku obejmować będzie zawsze 
cztery partie  wyrobów. Każda z tych partyj 
znajdować się będzie w kolejnych stadiach go
towości. W partii, której produkcję rozpoczęto 
przed trzem a dniami, koszt w łasny jednostki 
wyrobu wynosi przeciętnie 1850 zł; w partii roz
poczętej przed dwoma dniam i koszt własny jed 
nostki wyrobu wynosi 1550 zł; w partii rozpo
czętej w dniu wczorajszym  1250 zł, a w partii 
rozpoczętej w  dniu dzisiejszym koszt własny 
jednostki wynosi 950 zł. Łączny koszt własny 
czterech wyrobów, znajdujących się jednocześ
nie w kolejnych stadiach gotowości wynosi:

950 -f- 1550 +  1550 +  1850 =  5X01 zł

Przy dziennej wydajności jednego wyrobu, 
którego koszt własny wynosi 2000 zł, szybkość 
obiegu środków, zaangażowanych w produkcji 
w toku wynosi 2,8 dnia (5600 : 2000 =  2,8 dnia). 
Jeżeli dzienna produkcja danego wyrobu wyno
si 10 sztuk, wówczas wartość dzienna wyrobów 
gotowych, liczona po. cenach kosztu własnego, 
wyniesie 2000 x 10 =  20.000 zł. W danym  w y
padku w produkcji w toku znajdować się będą 
również cztery partie  wartości

5.600 X 10 =  56.000 zł

Szybkość obiegu środków w yraża się tak, jak 
uprzednio:

56.000 : 20.000 =  2,8 dnia

Na pierwszy rzu t oka nie wydaje się całkiem 
jasne: cykl produkcyjny wynosi 4 dni, a szyb
kość obiegu środków, zaangażowanych w pro
dukcji tylko 2,8 dnia. Przyczyną tego zjawiska 
jest fakt, iż przy  produkcji wyrobów nakłady 
produkcyjne narastają  stopniowo. Na początku 
procesu produkcyjnego ponosi się tylko część 
nakładów, przeważnie związanych z wartością 
surowca i m ateriałów  p-odstawowych, przy czym 
pozostała część surowca i m ateriałów  doprowa
dzana jest stopniowo.

Współczynnik produkcji w toku
Ponieważ poważna część nakładów, jak: p ła

ca, w ydatki oddziałowe i m ateria ły  w prow adza
na jest do produkcji stopniowm, przeto przecięt
ny koszt własny wyrobu golgotowego, znajdu

jącego się w produkcji w toku, zawsze jest .niż
szy od kosztu własnego wyrobu gotowego.

Dla obliczenia szybkości obiegu środków, 
zaangażowanych w produkcji w  toku, operuje
my „obrotem", stanowiącym  wartość wyrobów 
go-towych oraz pozostałością robót w toku, gdzie 
koszt własny każdego wyrobu jest niższy od. 
kosztu własnego wyr-obu gotowego. Stosunek 
kosztu własnego wyrobu półgotowego, znajdu
jącego się w  produkcji w toku, do kosztu w łas
nego wyrobu gotowego, nazywamy współczyn
nikiem produkcji w toku.

W przytoczonym  przykładzie koszt znajdują
cych się w produkcji w toku czterech wyrobów 
w kolejnych stadiach gotowości wynosi 5600 zi. 
P rzeciętny koszt jednego wyrobu znajdującego 
się w produkcji wynosi:

5.600 : 4 =  1.100 zł

Ponieważ koszt w łasny wyrobu gotowego w y
nosi 2000 zł, przeto współczynnik produkcji w 
toku W pt rów na się:

Z powyższego wynika, że jeżeli w .adom y jest 
cykl produkcyjny, to norma szybkości obiegu 
środków zaangażowanych w produkcji pow in 
na być ustalana na niższym poziomie..

W celu ustalenia szybkości obiegu środków 
obrotowych, zaangażowanych w produkcji w  
toku, należy wykonać następujące działanie:

O =  Cp x W pt =  4 rlni x f',7 — 2,8 dnia

gdzie O =  szybkość obiegu; Cp =  Cykl produk
cyjny; W pt — W spółczynnik produkcji w toku..

Przy pracach, związanych z ustaleniem  szyb
kości obiegu środków obrotowych zaangażowa
nych w produkcji w toku, należy uprzednio u- 
stalić:

a) szybkość cyklu produkcyjnego,

b) współczynnik produkcji w toku.

Im  krótszy jest cykl produkcyjny oraz im 
niższy jest -współczynnik produkcji w toku, tym  
krótszy jest czas obiegu środków obrotowych 
zaangażowanych w produkcji w toku.

Współczynnik cyklu produkcyjnego

Dla obliczenia współczynnika cyklu produk
cyjnego konieczna jest znajomość procesu p ro 
dukcyjnego oraz kalkulacji. Na podstawie da
nych kalkulacyjnych można ustalić jaka część 
kosztu własnego przypada na surowiec i m ate
ria ły  podstawowe. Odjąwszy nakłady na suro
wiec i m ateriały  podstawowe, wprowadzane do 
produkcji nie w początkowym stadium, lecz 
stopniowo, otrzym am y początkową wysokość 
nakładów. Następnie należy obliczyć średnią 
wartość sumy nakładu początkowego i w artość 
wyrobu gotowego i otrzym aną wielkość podzie
lić przez koszt własny w yrobu gotowego.
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W naszym przypadku wyliczenie współczyn
nika produkcji będzie miało następujący prze
bieg:
1. Początkowa wysokość nakładów na

jednostkę produkcji ' 800 zł
2. Koszt własny jednostki wyrobu go

towego 2.000 zł
W spółczynnik produkcji w toku wynosi:

800 4- 2000
------------------ : 2000 =  1400 : 2000 =  0,7

2

Przytoczona metoda obliczenia w spółczynni
ka produkcji w toku może być stosowana w 
przypadkach, gdy nie jest wym agana bardziej 
precyzyjna dokładność.

Cykl produkcyjny

Powyżej omówiono m etodykę określenia cza
su obiegu środków zaangażowanych- w produk
cji w toku na podstaw ie cyklu produkcyjnego 
i współczynnika produkcji w toku.

Cykl produkcyjny ustalić można na podsta
wie danych sprawozdawczości w oparciu 
o współczynnik produkcji w toku oraz szybkość 
obiegu, środków zaangażowanych w produkcji 
w toku. W tym  celu należy czas obiegu — O 
podzielić przez współczynnik produkcji w to
ku — W pt.

“W naszym przykładzie cykl produkcyjny — 
Qp wyniesie:

W spółczynnik produkcji w toku nie może być 
wyższy od jedności. Im większa część nakładów 
zaangażowanych będzie w pierwszych stadiach 
produkcyjnego procesu, tym  wyższy jest współ
czynnik produkcji w toku.

Jak  już wspomniano, nakłady pierwszych faz 
procesu produkcyjnego przypadają na surowiec 
i m ateriały  podstawowe. Im  większy jest udział 
surowca i m ateriałów , tym  współczynnik p ro 
dukcji w toku bardziej zbliża się do jedności.

W przedsiębiorstwach przem ysłu odzieżowe
go udział surowca wynosi około 90% kosztu 
własnego wyrobu gotowego. W przemyśle tym  
współczynnik produkcji w toku wynosi zatem: 

90 4- 100
-------------: 100 =  95 : 100 =  0,95

W przemyśle maszynowym  w kład surowca 
i m ateriałów  podstawowych w pierwszych fa 
zach cyklu produkcyjnego wynosi około 30% 
kosztu własnego. W przemyśle maszynowym 
współczynnik produkcji w toku wynosi:

30 4- 100
----- 1-------  : 100 =  65 : 100 =  0,65

2

W spółczynnik produkcji w toku jest wielkoś
cią mniej więcej stałą. W spółczynnik ten może 
ulegać wahaniom  w przypadkach zmiany po
szczególnych elementów nakładów, w wyniku 
zmian procesów technologicznych itp.

Na wysokość współczynnika produkcji w to
ku w poważnym stopniu w pływ a obniżenie n a 

kładów na surowiec wprowadzony w pierw 
szych fazach procesu produkcyjnego oraz 
zmniejszenie udziału nakładów m ateriałow ych 
w koszcie w łasnym  produkcji. Osiągnąć to moż
na przez wprowadzenie uzasadnionych technicz
nie progresywnych norm zużycia m ateriałow e
go, przez zmniejszanie odpadów, redukow anie 
wydatków związanych z zaopatrzeniem m ate 
riałowym, przez stosowanie tańszych surowców 
i m ateriałów  itp.

Gdyby, dla przykładu, udało się obniżyć koszt 
m ateriałów , wprowadzanych w początkowej 
fazie produkcji z 800 zł do 600 zł na jednostkę 
produkcji, wówczas przy pozostawieniu innych 
nakładów na tym  samym ! poziomie 1200 zł, 
koszt własny wyrobu wyniesie 600 +  1200 — 
=  1.800 zł zaś współczynnik produkcji w toku 
0,67, zgodnie z przyjęym  sposobem wyliczenia: 

60 +  180
W pt =  ------------- : 180 =  120 : 180 =  0,67

W tym  przypadku, przy zachowaniu tych sa
mych w arunków  pracy, szybkość obiegu środ
ków zaangażowanych w produkcji w toku w y
niesie nie 2,8 dnia lecz 2,68 dnia:

O =  Cp x W pt =  4 x 0,67 =  2,68 dnia

Z powyższego można wyciągnąć wniosek, że 
w wyniku oszczędności w zakresie zużycia su
rowców i m ateriałów  podstawowych i obniże
nia kosztów produkcji wzrasta szybkość obiegu 
środków obrotctwych, zaangażowanych w pro
dukcji w toku.

Czas cyklu produkcyjnego zależny jest od 
trw ania procesu technologicznego i przerw  po 
między tym i procesami. W spółczynnik produk
cji w toku jest tym  wyższy, im w późniejszych 
fazach następują przerw y w operacjach techno
logicznych. W tych przypadkach obserwuje się- 
gwałtowne obniżenie szybkości obiegu środków 
obrotowych tkwiących w produkcji w toku.

iDla ilustracji powrócimy do przytoczonego 
przykładu. Czas cyklu produkcyjnego wynosi 1 
dni, przeciętna pozostałość produkcji w toku 
5600 zł. Zakładamy, że z powodu przerw y jed 
nodniowej w  procesie produkcyjnym  cykl 
zwiększa się o jeden dzień, tj. o 25%. Jeżeli 
przerwa nastąpiła po pierwszym  dniu pracy, 
wówczas pozostałość produkcji w toku wzrasta 
o 1100 zł, co stanowi ca 20%. Zgodnie z tym  w y 
liczeniem o ca 20% zwiększa się również czas 
obiegu środków zaangażowanych w produkcji 
w toku. W przypadku, gdy przerw a jednodnio
wa nastąpi po trzecim dniu pracy, pozostałość 
produkcji w toku zwiększy się o 1700 zł, co sta 
nowić już będzie ca 30%. Również o ca 30% 
zwiększy się czas obiegu środków, ulokowanych 
w produkcji w toku.

W pierwszym  przypadku współczynnik pro
dukcji w toku wyniesie 0,67:

a) wartość produkcji w toku
5600 - f  1100 =  6700 zł

b) przeciętna wartość jednego wyrobu
6700 : 5 =  1350 ?ł



c) współczynnik produkcji w toku 
1350
-----  =  0,67
2000

W drugim  przypadku współczynnik produk
cji w toku będzie wyższy i wyniesie 0,73:

a) wartość produkcji w  toku
5600 +  1700 =  7300 zł

:b) przeciętna wartość jednego wyrobu 
7300 : 5 =  1460

c) współczynnik produkcji w toku 
’460
------ =  0,73
2000

Z powyższego wynika, że w walce o niepo
trzebne przerw y w produkcji, należy specjalnie 
zwracać uwagę na niedopuszczanie do przerw  
w ostatnich stadiach procesu produkcyjnego.

Cykl produkcyjny

Aczkolwiek obniżenie współczynnika p roduk 
cji w toku może w pewnym  stopniu przyśpie
szyć obieg środków zaangażowanych.w produk
cji w  toku, jednakże największe rezerwy w za
kresie przyśpieszenia obiegu środków obroto
wych kry ją  się w skróceniu cyklu produkcy j
nego. Może to nastąpić na skutek:

1. skrócenia czasu procesów technologicznych,
2. skrócenia przerw  międzyoperacyjnych.
Skrócenie czasu procesów technologicznych

powstaje przy  zwiększeniu wydajności pracy 
przy funkcjach zasadniczych, przy zmniejszeniu 
czasu obróbki maszynpwej oraz robót ręcznych. 
Na skrócenie procesów technologicznych m ają 
poważny wpływ:

1. m echanizacja.pracy, przy czym szczególne 
znaczenie ma zamiana wysoce pracochłonnych 
ręcznych operacji na funkcje zmechanizowane;

2. przejście na bardziej doskonałe metody 
produkcyjne, wym agające krótszego okresu cza
su. W przem yśle budowy maszyn duże znacze
nie ma np. zastosowanie bardziej nowoczesnych 
obrabiarek, zamiana maszyn i obrabiarek zwyk
łych na autom aty wzgl. pół-automaty;

3. podniesienie intensywności procesów tech 
nologicznych np. w przemyśle budowy maszyn 
w prowadzana jest metoda szybkiego skrawania, 
osiągana dzięki stosowaniu właściwych narzę
dzi.

W arunkierp podstawowym dla osiągnięcia 
skrócenia czasu procesów technologicznych jest 
podniesienie kw alifikacji robotników, upow
szechnienie współzawodnictwa socjalistycznego 
oraz wprowadzenie stachanowskich metod p ra 
cy-

Skrócenie do m inim um  przerw  między opera 
cyjnych jeszcze bardziej w pływ a na przyśpie
szenie obiegu środków obrotowych, niż zm niej
szenie czasu procesów technologicznych. W y
starczy powiedzieć, iż w  przem yśle budow y m a
szyn czas poświęcony na procesy technologicz
nie wynosi ogółem zaledwie 5 — 15%, natomiast 
przerwy międzyoperacyjne 85 — 95% całego 
czasu cyklu produkcyjnego. To samo zjawisko 
obserwujem y w przemyśle odzieżowym. W  tym  
przemyśle operacje technologiczne, związane

z uszyciem ubrania lub palta, wym agają 4 — 6 
godzin pracy. Cykl produkcyjny w zakresie 
tych wyrobów pochłania około 3 — 4 dni. In 
nymi słowy, przerw y w procesie produkcyjnym  
dochodzą do 90 — 95%.

Z powyższego przykładu wynika wyraźnie, 
jakie poważne rezerw y kry ją  się jeszcze zarów
no na odcinku operacji technologicznych oraz 
w zakresie skrócenia przerw  m iędzyoperacyj
nych.

P rzerw y m iędzyoperacyjne składają się :z róż
nych elementów, do których zaliczamy:

1. czas związany z oczekiwaniem na skomple
towanie partii, przesyłanej do dalszej obróbki,

2. czas związany z „odleżeniem" międzyope- 
racyjnym,

3. czas przeznaczony na kontrolę i sortowa
nie,

4. czas związany z transportem  półwyrobów 
z jednej operacji na drugą,

5. czas przebyw ania półwyrobów w zapasach 
gw arancyjnych, . -

6. przerw y między zmianami.
Czas związany z oczekiwaniem na skompleto

wanie partii, przesyłanej do dalszej obróbki 
z powodu oddawania jednocześnie większych 
partii półwyrobów do dalszej obróbki. Jeżeli 
np. do obróbki na tokarnię w pływ ają półw yro
by partiam i po 8 sztuk jednocześnie, a na dal
szą operację do świdrowni również partiam i po 
8 sztuk, wówczas półwyrób będzie oczekiwał na 
obróbkę 8 razy dłużej, niż czas tej obróbki. 
Przyjm ijm y ,iż dany w yrób obrabiany jest na 
tokarni w ciągu 1 godziny, a na świdrowni — 
0,5 godziny. Po dokonanej obróbce na tokarni 
pierwszy z ośmiu półwyrobów „odleży się“ w 
ciągu 7 godzin, dopóki nie zakończy się obróbka 
pozostałych 7 wyrobów. 'Drugi z kolei wy- 
rób, leży godzinę, dopóki nie zostanie obrobio
ny pierw szy półwyrób a następnie 6 godzin w 
oczekiwaniu na obróbkę pozostałych 6 itd. 
Wreszcie ostatni, ósmy półwyrób, przeznaczony 
do obróbki, oczekiwać musi w  kolejności aż 7 
godzin, by po obróbce, trw ającej 1 godzinę, 
przejść do dalszego przerobu np. na świdrowni.

Z powyższego wynika, że każdy półwyrób 
Znajduje się w samej obróbce 1 godzinę, zaś 7 
godzin zatrzym any jest bądź przed obróbką, bądź 
też po obróbce. Cały czas przebyw ania każdego 
półwyrobu przy tokarni trwa 8 godzin. Rów
nież świdrowanie zajmie 0,5 x 8 =  4 godziny, 
z których 0,5 godziny trw a proces obróbki, a po
zostałe 3,5 godziny to oczekiwanie na skomple
towanie partii do dalszej przesyłki.

Skrócenie czasu przetrzym yw ania półwyro
bów może być łatw o osiągnięte przez zmniejsze
nie partii, przesyłanej do kolejnej operacji tech
nologicznej. Zmniejszenie partii do 4 półwy
robów skróci czas przebywania każdego półw y
robu na tokarni z 8 do 4 godzin.

Obawa, iż w  w yniku zmniejszenia wielkości 
partii, transportow anej od jednej obróbki do 
drugiej, nastąpi obniżenie stopnia w ykorzysta
nia urządzeń, nie znajduje potwierdzenia.
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W praktyce można bowiem nadal nastawiać 
obrabiarkę jeden raz dla 8 półwyrobów, mimo, 
iż podawać się będzie od w arsztatu  do w arszta
tu  nie po 8 sztuk, lecz po 4. W niektórych w y
padkach w zależności od w arunków  produkcji 
nie daje się zmniejszyć jednakowo partii prze
syłanych do obróbki. Np. na tokarnie partie  mo
gą się składać z 4, a na świdrow anie z 8 półwy
robów.

Czas związany z „odleżeniem" 
międzyoperacyjnym

Skrócenie tego czasu ma niem ałe znaczenie w 
ogólnym dążeniu do skrócenia cyklu operacyj
nego. Często obserwujemy, iż skompletowana 
partia  nie od razu poddawana jest następnej 
operacji na skutek nie uzgodnionego ry tm u  p ra 
cy i niewłaściwego podziału pracy  pomiędzy 
miejsca robocze. W niektórych wypadkach prze
stoje m iędzyoperacyjne następują z powodu nie 
skompletowania półwyrobów. Np. w zakładzie 
pracy produkującym  czapki futrzane wykonuje 
gię różne ilości przykroi fu tra  i tkaniny. Jeżeli 
fu tro  kroi się na 120, zaś tkaninę na 100 czapek, 
wówczas 20 przykroi fu trzanych „odleży się“ w 
oczekiwaniu na „lepsze czasy".

„Korki" m iędzyoperacyjne pow stają na sku
tek b raku  ry tm ik i po sobie następujących ope
racji, z powodu niedoskonałości w planow aniu 
operacyjnym  oraz łam ania { nie przestrzegania 
harm onogram u produkcji.

Czas przeznaczony na kontrolę i sortowanie
Zatrzym anie podczas kontroli zarówno końco

wej, jak  również międzyokresowej produkcji 
może powodować poważne przestoje i przerwy. 
W strzym anie spowodowane sprawdzaniem  i sor
towaniem  jest tym  większe, im  większa partia  
oczekuje na dokonanie tych czynności.

Qz)a|s związa/ny z transportem półwyrobów  
z jednej dperacji na drugą.

Transport półwyrobów z jednej operacji na 
drugą, aczkolwiek pochłania niezbyt wiele cza
su, jednakże wyraźnie odbija się na cyklu pro
dukcyjnym . Czas transportu  zależny jest od 
dwóch czynników:

a) od długości przebyw anej drogi,
b) od szybkości transportu.

Przez ustalenie i zainstalowanie warsztatów 
pracy w kolejności takiej, w jakiej powinny od
być drogę półwyroby do dalszej obróbki, droga 
przebyw ana przez półw yroby może być znacz
nie skrócona. Poważnych wyników w tej dzie
dzinie można oczekiwać w dużych zakładach 
pracy, produkujących produkcję masową.

Czas przebywania półwyrobów w zapasach 
gwarancyjnych

Dla zabezpieczenia ciągłości produkcji wt 
przypadku zatrzym ania produkcji w jakim kol
wiek stadium  operacji, należy niekiedy tworzyć 
zapasy gw arancyjne półwyrobów. Np. w przy
padku uszkodzenia jakiegokolwiek w arsztatu,

następne mogą mieć przestoje z powodu braku  
półwyrobów do dalszej obróbki.

Dokładne obserwacje stanu technicznego m a
szyn i urządzeń, przeprow adzanie we właści
wym czasie rem ontów zapobiegawczych zm niej
szają niebezpieczeństwo tego rodzaju p e rtu r 
bacji.

W związku z powyższym, jeżeli naw et w nie
których przypadkach należałoby stworzyć za
pasy gw arancyjne, nie mogą one być zbyt w iel
kie i pow inny dotyczyć półwyrobów w począt
kowych stadiach obróbki.

N a podstawie poczynionych doświadczeń moż
na stwierdzić, iż norm alnie obliczone zapasy 
gw arancyjne mogą wynosić tylko kilka procent 
produkcji w  toku.

Przerwy między zmianami

Przerw y między zmianami w pływ ają na d łu 
gość kalendarzow ą cyklu produkcyjnego. P rzy  
pracy na jedną zmianę, czas pracy na dobę w y
nosi 8 godzin. P rzerw a między zm ianam i w y
nosi 16 godzin. Jeżeli czas operacji od początku 
do zakończenia trw a  48 godzin, wówczas kalen 
darzow y okres cyklu produkcyjnego wynosi:

48 : 8 =  6 dób

Przy przejściu na dwie zmiany czas kalenda
rzowy cyklu produkcyjnego obniży się dw u
krotnie:

48 : 16 =  3 doby

System taśmowy i kontrola pozostałości

Dotychczas była mowa o różnych metodach, 
zmierzających do skrócenia czasu cyklu produk
cyjnego. Jednakże najpow ażniejsze osiągnięcia 
w tym  kierunku pow stają w przedsiębior
stwach, pracujących system em  taśmowym. 
P rzy  system ie taśmowym, półw yroby n ie za
trzym ują się przy miejscach pracy, lecz prze
chodzą od razu, od jednej operacji do drugiej.

Jasne jest, iż przejście n a  system taśmowy 
produkcji wym aga poważnej pracy p rzygoto 
wawczej. P raca  ta  związana jest z wyliczeniem 
wydajności poszczególnych m iejsc pracy — 
ż ustaleniem  ry tm u pracy, a naw et n ie jedno 
kro tn ie  w ym aga przestaw ienia urządzeń oraz 
ustalenia gw arancyjnych zapasów półwyrobów.

Prócz tego, istotne znaczenie w zakresie skró
cenia cyklu produkcyjnego m a również praca 
równoległa skum ulow ana w dziedzinie wykony 
w ania półwyrobów. Szczególnie może to  dać 
dodatni rezu lta t przy produkcji seryjnej. O d
dział m echaniczny w inien rozpoczynać pracę 
związaną z obróbką, nie oczekując na przesła
nie z odlewni wszystkich odlewów, lecz bez
zwłocznie po nadejściu pierwszej partii. Od
dział m ontażu rozpoczynać w inien pracę na
tychm iast po otrzym aniu z oddziału mchanicz- 
nego najkonieczniejszej ilości części i półwyro
bów i-tp.

Jasne jest, iż konieczne jest precyzyjne opra
cowanie p lanu  operatywnego'—kalendarzowego
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produkcji. Należy również rozpracować i w pro
wadzić uzasadnione technicznie przeciętnie pro
gresywne norm y wydajności urządzeń oraz zu
życia m ateriałów . Doświadczenia przodujących 
robotników powinny być wszechstronnie pod
chwytywane przez pozostałych robotników itd.

W celu w ykorzystania istniejących możliwoś
ci przyspieszenia obiegu środków zaangażowa
nych w produkcji w toku, konieczna jest syste
m atyczna współpraca całego zespołu oddziałów 
fabrycznych, zmierzająca do skrócenia cyklu 
produkcyjnego oraz likw idacji niepotrzebnych 
zapasów. Każdy oddział fabryczny powinien 
wiedzieć jakie są m aksym alne normy zapasów 
produkcji w toku. Przekroczenie norm. m aksy
m alnych jest niedopuszczalne, zaś obniżenie 
pożądane.

Normy zapasów produkcji w toku powinny 
być ustalane nie tylko w wyrazie pieniężnym, 
lecz również w dniach.

W przypadkach wykonywania k ilku rodzajów 
produkcji z różnymi cyklam i produkcyjnym i, 
należy ustalić d la głównych wyrobów m aksy
m alne norm y czasu cyklu produkcyjnego. W 
omawianych norm ach pow inien być uwzględ
niony cały okres operacji technologicznej oraz 
konieczne (minimalne) przerwy mię-dzycpera- 
cyjne. Dopuszczalne m aksym alne normy w za
kresie produkcji w toku pow inny być podane 
oddziałowi fabrycznem u w  planie techniczno- 
przem ysłowo-finansowym  jednocześnie z tak i
m i wskaźnikami, jak  produkcja, ilość robotni
ków, wydajność pracy itp. Oprócz norm  pro 
dukcji w toku, oddział fabryczny powinien 
otrzym ywać co miesiąc lim ity zużycia zasadni
czych m ateriałów  lub grup m ateriałów  podsta
wowych i pomocniczych.

W przypadkach, gdy oddział fabryczny w y
czerpie przyznany m u lim it na dany miesiąc, 
magazyn obowiązany jest wstrzymać dalsze 
wydawanie tego materiału (lub grupy materia
łowej). W ydawanie z magazynów materiałów, 
na k tó re  lim it został wyczerpany, może być do
konywane wyłącznie na skutek dyspozycji dy
rek tora przedsiębiorstw a lub głównego inżynie
ra. L im itow anie przychodu m ateriałów  do- od
działów fabrycznych przeciwdziała tw orzeniu 
nadm iarów m ateriałow ych w produkcji w toku.

Wjprowadzenie w ew nętrzna - fabrycznego 
rozrachunku gospodarczego powinno odegrać 
poważną rolę <rme tylko w zakresie ogólnego po
lepszenia s ty lu  pracy, lecz i na odcinku przy
spieszenia obiegu środków, zaamgażowanych w 
produkcji w  toku.

W wykazie zadań do w ykonania przez od
dział fabryczny, pracujący na zasadach rozra
chunku gospodarczego, ustala się również m ak
symalne norm y produkcji w toku.

Z powyższego wynika, że ocenę pracy d a n e 
go oddziału fabrycznego oraz prem iow anie kie
rownictwa i załogi oddziału uzależnia się rów 
nież c-d wykonania p lanu  w zakresie wskaźni
ka, szybkości obiegu środków obrotowych.

Ustalenie norm  zapasów produkcji w toku 
dla oddziałów, pracujących na zasadach rozra
chunku gospodarczego oraz lim itowanie roz
chodu główniejszych m ateriałów  i surowców 
z magazynów, powinno być wprowadzane stop
niowo, przede wszystkim  w tych przedsiębior
stwach i zakładach, w  których organizacja stoi 
na dość wysokim poziomie.

Uprzednio podaliśmy główniejsze miejsca, w 
których należałoby przeprowadzić w alkę
0 przyspieszenie obiegu środków zaangażowa
nych w produkcja w  toiku.

/  Urzeczywistnienie podstawowych wskazań w 
tej dziedzinie powoduje poważne skrócenie 
cyklu produkcyjnego poprzez przyspieszenie 
operacji technologicznych oraz zmniejszenie 
ilości i czasu przerw  pom iędzy operacjami.

Szczególnie duże osiągnięcia obserwuje się 
przy wprowadzeniu system u potokowego p ro 
dukcji. P rodukcja potokowa wpływa nie tylko- 
na poważne obniżenie „oczekiwania" .półwyro
bów -na dalszą przeróbkę, ale  i przyczynia się do 
skrócenia czasu operacji technologicznych.

Ciekawe i charakterystyczne osiągnięcia w 
tej dziedzinie zaobserwowano w M oskiewskiej 
Pabryce Samochodów im. S talina. Obróbka k a r
dem ' w 1947 r. przed wprowadzeniem, system u 
potokowego trw ała  41 m inut. Po wprowadzeniu 
W 1948 r. systemu potokowego, czas obróbki te 
go karte lu  obniżono do 24 m inut, a w 1949 re
ku  doprowadzono do- 20 m inut.

Jednocześnie z wprowadzeniem  norm owania
1 planow ania produkcji w toku s ta je  sie ko
nieczna kontrola wykonania wskaźników plano
wych w zakresie obiegu środków.

Zarówno planow anie, jak i normowanie oraz 
kontrolę należy stosować nie tylko w odniesie
niu do przedsiębiorstwa, jako całości, lecz i w 
poszczególnych oddziałach fabrycznych. W tym  
zakresie stosowane są różne metody, .a m iano
wicie:

a) analiza systematyczna,
b) codzienna kontrola,
c) kontrola okresowa.
Analiza systematyczna przeprow adzana jest 

-na podstawie miesięcznej sprawozdawczości 
księgowości -oraz na podstawie danych sprawo
zdawczości operatyw nej. Wy-daie się słuszne 
i -celowe wykorzystyw anie danych miesięcznej 
inw entaryzacji produkcji w  toku. Inw entaryza
cje -miesięczne produkcji w  toku w poszczegól
nych oddziałach fabrycznych powinny być -do
konywane w m iarę możności w coraz szerszym 
zakresie.

Uprzednio omówiliśmy już zagadnienie o b ie 
gu środków, zaangażowanych w produkcji w  to 
ku. Obieg środków, zaangażowanych w p-roduk- 
cii w toku określa się droga podzielenia p rze 
ciętnej pozostałości produkcji w toku przez 
wartość -dziennej produkcji, liczonei w edług 
cen kosztów produkcji. Np. jeżeli pozostałość 
produkcji w toku na dzień 1 m arca 1949 r. wy-
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nosiła 250 tys. zł, a na 1 kw ietnia 1949 r. — 350 
tys. zł, tj. przeciętnie 

250 4- 350
-------------  =  300 tys. zł

2 a

zaś wartość produkcji za m-c marzec 1949 r. 
wynosiła 600 tys. zł, wówczas czas obiegu środ
ków zaangażowanych w produkcji w toku w y
niesie:

350 tys. zł x 30 dni
15 dni

600 tys. zł

Ponieważ jednaik pozostałość w przeciągu 
miesiąca wzrosła, prawdopodobnie i czas obie
gu środków zaangażowanych w produkcji w 
toku ulegnie przedłużeniu. Pozostałość na 1 
kw ietnia 1949 r. równać .się będzie 17,5-draio- 
wem u zużyciu:

350 tys. zł x 30 dni

600 tys. zł
=  17,5 dni

W zasadzie m etodyka ta  może być zachowana 
również w odniesieniu do analizy szybkości 
obiegu środków w oddziale fabrycznym  z tą 
jednaik różnicą, iż zam iast wartości produkcji, 
k tóra może być b rana  pod uwagę dla przedsię
biorstw a jako całości, należy przyjm ować w ar
tość produkcji wykonanej w danym  oddziale 
fabrycznym. W artość tę można uchwycić w 
sprawozdawczości księgowości po stronie CJ 
rachunku produkcji danego oddziału fabrycz
nego. P rzy  analizie wykonania planu w zakre
sie norm produkcji w toku należy zwrócić szcze
gólną uwagę na pozostałość, na dz.eń ostatniej 
okresowej sprawozdawczości miesięcznej oraz 
na w pływ  różnych elementów na wysokość, p o 
zostałości:

1. ilość wyprodukow anych wyrobów,
2. koszt w łasny produkcji,
3. czas obiegu środków zaangażowanych w 

produkcji w toku.
Postaram y się zilustrować na przykładzie 

metodykę, umożliwiającą ujaw nienie wpływów 
tych elementów n a  wykonanie pilami w zakre
sie normy produkcji w toku:

■■■■ ^
O

s

T r e ś ć W edług “  A S 3 O o
W % % 
do planu

d planu D 2 
> w N

(4: 3)

i 2 3 4 5.

i Wykonana produkcja 
(w tys. zł)

a) według cen zapla
nowanych

b) według cen kosztu

600 660 110,0

faktycznego — 693

2 Pozostałość produkcji
w toku na koniec 
miesiąca (w tys. zł)

a) według cen zapla
nowanych

b) według cen kosztu
300,0 264,0 88,0

faktycznego — 277,2 —-

3 Czas obiegu w dniach 15 12 80

Z powyższego zestawienia wynika, że: 
t. faktyczna pozostałość produkcji w toKu 

-wynosi 277,2 tys. zł, tj. 92,6% w stosunku do 
planu,

2. produkcja wym ieniona według cen zapla
nowanych została przekroczona o 10%,

3. przekroczono zaplanow aną cenę kosztu 
własnego o 5 %.

Przeciętna dz-e.nna produkcja obliczona w e
dług cen zaplanowanych w ynosi- 

według planu: 600 tys. zł : 30=  20 tys. zł, 
według sprawozdawczości: 660 tys. zł : 30 =  

=  22 tys. zł.
Przeciętna dzienna produkcja obliczona we

dług cen kosztu faktycznego wynosi:
693 tys. zł : 30 =  23,1 tys. zł.
Na podstaw ie powyższych danych można 

uistailić wpływ poszczególnych czynników na 
stopień odchylenia od p lanu  pozostałości pro
dukcji w toku, a mianciwicue:

1. przekroczenie planu w zakresie produkcji 
o 10% mogłoby spowodować całkowicie uspra
wiedliwione przekroczenie pozostałości produk
cji w toku również o 10% od kwoty 300 tys. zł. 
tj'. o 30 tys. zł.

2. przekroczenie .zaplanowanego kosztu włas
nego o 5% mogło być wywołane przez zwięk
szenie pozostałości produkcji w toku o 16,5 tys. 
zł. W istocie,~ przy przekroczeniu p lanu  produk
cji o 10%, pozostałość produkcji w toku mogła 
wynieść nie 300 tys. zł, lecz 330 tys. zł. D odat
kowe zw.ększenie pozostałości w .związku 
z przekroceiniem o 5% zaplanowanego kosztu 
własnego wyniosłoby:

330 tjL,s. zł x 5
--------:-------------- =  16,5 tus. zł

100

3. wreszcie przyspieszenie obiegu o 3 diii 
wpłynęło, na zmniejszenie pozostałości produk
cji w toku w wysokości równającej się wartoś 
ci 3-dniowej produkcji.

23,1 tys. zł x (— 3) =  — 69,3 tys. zł

Porów nanie dodatniego w yniku  działalności 
(zmniejszenie pozostałości p rodukcji1 w toku 

,o 69,3 tys. żł w skutek przyspieszenia obiegu 
środków o 3 dni) z ujem nym i wynikam i (zwięk
szenie pozostałości o 30 tys. zł w skutek zwięk
szenia p lanu  produkcji oraz o 16,5 tys. zł 
w skutek przekroczenia kosztu Własnego) daje 
ostateczny w ynik  dodatni, w-yrażający się c y 
frą:

69,3 — (30 - f  16,5) =  22,8 tys. zł

Wobec obniżenia pozostałości produkcji w to 
ku w stosunku do planu o:

300 tys. zł — 277,2 tys. zł =  22,8 tys. zł

jako zjawisko, znajdujące usprawiedliwienie
można zaliczyć wzrost pozostałości produkcji 
w toku o 30 tys. zł z powodu przekroczenia pla
nu produkcji.

Jednocześnie należałoby postawić, jako za
rzut oddziałowi fabrycznemu powiększenie po
zostałości produkcji w  toku o 16,5 tys. zł z. po- 
Wcdu nieusprawiedliwionej zwyżki kosztu



własnego w stosunku do planu. Jako osiągnięcie 
oddziałowi fabrycznemu można odnotować 
zwolnienie środków obrotow ych w wysokości 
69,3 tys. zł z powodu przyspieszenia obiegu 
środków, zaangażowanych w  produkcji w toku.

Może się jednak  zdarzyć, że przyspieszenie 
obiegu, ujaw nione na podstawie spraw ozdań 
księgowości, nie jest zasługą ani przedsiębior
stwa, ani oddziału fabrycznego.

Takie przypadki mogą się zdarzyć z powodu 
gwałtownych zmian asortym entu produkcji. 
Nowe rodzaje produkcji mogą bowiem wym a
gać innego czasu cyklu produkcyjnego, a więc 
i szybkości obiegu środków. To samo zjawisko 
obserwuje się w przypadkach nierównom iernej, 
nierytm icznej produkcji okresowej. Np. w prze
myśle fu trzarskim  obróbka fu te r jagnięcych 
trw a 25 — 30 dni, a fu te r baranich 15 dni. Przy 
współczynniku produkcji w toku, wynoszącym 
0,93 — 0,95, czas obiegu środków, zaangażowa
nych w produkcji w  toku, wynosi dla fuiter ja 
gnięcych ca 26,5 dnia, a dla fu te r baranich—14,2 
dnia. Jeżeli powiększa się produkcja fu ter ba
ranich, których czas obiegu jest stosunkowo 
krótki, wówczas przeciętny czas cyklu produk 
cyjnego również ulega skróceniu. O dw rotnie w 
przypadku powiększenia produkcji fu te r jag 
nięcych przeciętny czas cyklu produkcyjnego 
odpowiednio się przedłuża.

Weźmy dla przykładu dw ie różne grupy w y 
robów:

czas obiegu grupy A trw a  10 dni,

czas -obiegu g rupy B trw a 20 dni.

Zarówno wyrobów A, jak  i wyrobów B nale
żało wykonać na kwoty po 300 tys. zł. Na pod
staw ie powyższych danych przeciętny czas obie
gu ustalono na dni 15:

(10 dni x 0,50) -j- (20 dni x 0,50) =  5 dni -f- 10 dni =  
=  15 dni

W rzeczywistości wykonano produkcji liczo
nej według planowanego kosztu własnego nie 
za 600 tys., lecz za 660 tys. zł. W kwocie tej w y
robów grupy A wykonano faktycznie za 396 tys, 
zł, co stanowi 60%, a wyrobów g rupy  B za 264 
tys. zł, co stanowi 40% całości.

W powyższym przypadku, zgodnie z faktycz
nie wykonanym  asortym entem , czas obiegu po
winien wynieść n ie  15 dni, lecz 14 dni, co w y
nika z następującego wyliczenia:

(10 dni x 0,60) -j- (20 dni x 0,40) =  6 dni -f- 8 dni =  
=  14 dni

Uwzględniając zatem w yprodukow any fa k 
tycznie asortym ent wyrobów, przyspieszenie 
■obiegu w stosunku do p lanu  wyniosło n ie 3 dni 
lecz tylko 2 dni.

Niezależnie od tego oddział fabryczny nie w y
konał p lanu w  asortym encie w  zakresie w yro
bów grupy B.

Identyczna m etodyka może być stosowana 
przy analizie przeciętnych pozostałości m ie
sięcznych. Nie należy jednak zapominać, iż w 
sprawozdaniach księgowości podawane są da
ne, odnoszące się do pozostałości środków obro
towych, a więc i środków zaangażowanych w 
produkcji w toku  — na pierwszy dzień każde
go miesiąca. W ciągu miesiąca Pozostałość pro
dukcji ,w toku jest zawsze wyższa od pozosta
łości na początek miesiąca. W wielu przedsię
biorstwach produkcja wykonyw ana jest w  cią
gu m iesiąca nierównomiernie. N a początku 
miesiąca produkcja jes t dość nikła, natom iast 
w m iarę zbliżania się do końca miesiąca rozpo
czyna się gorączkowa praca. Często obserw u
jemy, iż w trzeciej dekadzie m iesiąca w ykonu
je się 50% (i więcej) całej miesięcznej produk
cji. W w yniku takiej nierytm icznej i niew łaści
wie zorganizowanej pracy zapasy produkcji w 
toku  w  końcu miesiąca topnieją i co za tym 
idzie na początku następnego m iesiąca produk
cja gw ałtow nie m aleje. W takiej sytuacji pozo
stałość produkcji w toku rośnie w ciągu p ierw 
szej i drugiej dekady miesiąca, po- czym  w 
trzeciej dekadzie gw ałtow nie m aleje, w szcze
gólności na  ultim o miesiąca- P rzeciętna mie
sięczna pozostałość będzie w rzeczywistości 
wyższa od pozostałości ujaw nionych w: b ila n 
sach na  początek i na  koniec miesiąca.

Przybliżoną wysokość faktycznych przecięt
nych pozostałości miesięcznych można w yli
czyć, znając w artość produkcji w rozbiciu na 
dekady i przyjm ując, że nakłady na  produkcję 
w ahają się w granicach poszczególnych dekad 
miesiąca w znacznie m niejszym  stopniu, niż 
pro-diukcja wykonyw ana w danym  okresie. Za
łóżmy -przykładowo następujące dane:

1. pozostałość produkcji w toiku według bilan 
su na początek m iesiąca wynosiła 250 tys. zł, 
a na koniec m iesiąca 350 -tys. zł;

2. nakłady na- produkcję wyniosły w  ciągu 
miesiąca- 700 tys. zł;

3. wartość produkcji w ciągu m iesiąca w y
niosła 600 tys. zł.

' Ze sprawozdawczości operatywnej wiadomo, 
iż produkcja miesięczna wartości 600 tys. zł w 
przekroju na -dekady wynio-sła:

a) uj I dekadzie 15% martości 90 tys. zł

b) tu II „ 25% „ 150 „ „

c) tu III „ 60 % „ 360 „ „

R a z e m  100% ujartości 600 tys. zł

Nakłady na produkcję można bez wielkiego 
błędu podzielić na dekady praw ie rów nom ier
nie, przyjm ując:

1. uj I dekadzie 230 tys. zł

2. uj II „ 230 „ „

3 w HI „ 240 „ „

R a z e m  700 tys. zł

360



Pozostałość produkcji w toku w rozbiciu na 
dekady kształtować się będzie jak  następuje 
(w tys. zł):

d T r e ś ć 1 de
kada

11 de
kada

III de
kada

Razem

i 2 3 4 5 6

i Pozostałość na począ
tek dekady 250 * 390 470

2 Nakłady na produkcję +  230 +  230 +  240 +  700

3 Produkcja — 90 — 150 — 360 -  360

4 Pozostałość na koniec 
dekady 390 470 350 _

Przeciętna pozostałość obliczona na podstawie 
danych bilansu na początek i koniec miesiąca 
(w tys. ził):

250 +  350
------ 1------  =  300

2

Przeciętna (pozostałość obliczona w oparciu 
o cztery pozostałości dekadowe (w tys. zł):

250 +  390 +  470 +  350
-  - .... -  ...— r—~  365

4

Z powyższego wynika, że istotny czas obiegu 
środków w dniach nie wynosi:

300 x 30 365 x 30
=  15 dni l e c z -------------=  18,3 dnia

600 600

Posługując się tą  m etodą można, wprawdzie 
w przybliżeniu, ustalić rzeczywisty czas obiegu 
środków zaangażowanych w  produkcji w toku. 
Można również bardziej wyraźnie stwierdzić 
zwolnienie szybkości obiegu w stosunku do p la 
nowanych norm , co uszłoby uwadze w  przy 
padku korzystania wyłącznie ze sprawozdań 
księgowości. W skaźniki osiągnięte dzięki zasto
sowaniu podanej m etody mogą być traktow ane 
jako sygnały zwolnienia .szybkości obiegu środ
ków, um ożliwiające bezzwłoczne podjęcie od
powiednich kroków  dla usunięcia zauważonych 
odchyleń.

Na XVIII W szeehzwiązkowej K onferencji 
W KP (b) powzięta została m. in. następująca 
decyzja: „Należy bezwzględnie skończyć z p ra 
cą bezplanową, z nierów nom ierną produkcją, ze 
szturmowym  system em  pracy w przedsiębior
stwach. Należy osiągnąć w  każdym  zakładzie, 
fabryce i kopalni codzienne wykonywanie p ro 
dukcyjnego planu, zgodnie z uprzednio rozpra
cowanym harm onogram em 11. Niedotrzymanie 
tych wskazań powoduje w  końcu każdego mie
siąca poważny wpływ wyrobów gotowych do 
składów. W yroby te  nie mogą być od razu w y
słane odbiorcom, co z kolei w ytw arza duże tru d 
ności finansowe. Trudności finansowe potęgują 
się tym  bardziej z uwagi na fakt, że w przecią
gu przew ażającej części miesiąca, poza końcem 
trzeciej dekady, pozostałość produkcji w toku 
przekracza z reguły  planow y norm atyw.

Należy również zauważyć, że w ysyłka nie
rów nom ierna wyrobów gotowych ujem nie o d 

bija się na normalnej pracy przedsiębiorstwa — 
Oidbiorcy.

Koniecznym w arunkiem  dla przyspieszenia 
obiegu środków jest stw orzenie takiej organi
zacji, aby wszystkie oddziały przedsiębiorstwa 
pracow ały rytm icznie i produkow ały równo
m iernie w  -ciągu miesiąca. Niezależnie od tego 
bardzo poważne znaczenie w1 zakresie przyspie
szenia -obiegu środków -obrotowych może mieć 
codzienne i okresowe ujaw nianie rzeczywistych 
nadm iarów gromadzonych na p-oszczeigólnych 
m iejscach pracy. Codzienne obserwacje ruchu 
zapasów pow inny być przeprowadzane przez 
naczelnika oddziału fabrycznego wzgl. przez 
jego pomocnika lub planistę. W odniesieniu do 
przedsiębiorstw a jako  całości, obserw acje w za
kresie nadm iernych zapasów stanow ią -obowią
zek głównego inżyniera, naczelnika wydziału 
planow ania wzgl. pra-cowni-ków służby plano
w ania. Jednocześnie p-owinny być p rzeprow a
dzane doraźne kontrole stanu zapasów m ateria 
łowych zarówno przez adm inistrację oddziału 
w  ram ach norm alnych jej -obowiązków, jak  
i przez ekipy -organizowane przez czynnik spo 
łeczny.

(Reasumując p-owyższe można sformułoiwać 
następujące twierdzenia:

1. czas obiegu środków zaangażowanych w 
produkcji w toku znajduje się w prostej zależ
ności od cyklu produkcyjnego i współczynnika 
produkcji w toku;

2. przyspieszenie obiegu środków może być 
osiągnięte zarów.no przez skrócenie cyklu p ro 
dukcyjnego-, jak  i- przez obniżenie współczynni
k a  produkcji w toku;

3. najpoważniejszym  czynnikiem, powodują
cymi przyspieszenie obiegu środkó-w zaangażo
w anych w produkcji w  toku, jest sk-rócenie cy
k lu  produkcyjnego, a w szczególności skróce
nie czasu trw ania  procesu produkcyjnego i skró
cenie p rzerw  między-operacyjnych;

4. skrócenie procesów produkcyjnych jest 
możliwe d-o osiągnięcia dzięki rozwojowi współ
zawodnictwa- socjalistycznego i stachanowskieh 
m etod pracy oraz dzięki stosow aniu nowoczes
nych osiągnięć technicznych;

5. skrócenie przerw  międzyoperacyj-nych mo
że być osiągnięte przez zmniejszenie partii pół
wyrobów, przesyłanych do dalszej obróbki, 
-przez wyelim inowanie „-oczekiwania11 półw yro
bów -na dalszą obróbkę o-raz przez przy 
spieszenie transportu  w ew nętrzno - fabryczne
go; -najlepsze efekty są osiąga-ne przy pracy  s y 
stemem potokowym, a w szczególności przy  za
stosow aniu -transportera;

6. zachowanie norm atyw u -produkcji w toku, 
w  każdym  m iesiącu jest możliwe jedynie przy 
harm onijnej pracy wszystkich oddziałów fa 
brycznych i równom iernej produkcji;

7. każdy oddział fabryczny pow inien mieć 
ustalone, - poza innym i w skaźnikam i planow y
mi, również norm y zapasów produkcji w toku 
w  wyrazie pieniężnym i w dniach -oraz limity



zużycia główniejszych m ateriałów; wąw.nętrz- 
■no - fabryczny rozrachunek gospodarczy stwa 
rza w tej dziedzinie poważne możliwości;

8. system atyczna analiza obiegu środków 
zaangażowanych w produkcji w toku, w opar
ciu o sprawozdania księgowości oraz o spraw o
zdania operatyjwne i  statystyczne, jest nieod
zowna; konieczna jest również okresowa kon 
trola zapasów, przeprow adzana przy udziale 
przeostawdc-eli czynnika społecznego przedsię
biorstwa.

Przyśpieszenie obiegu środków
zaangażowanych w wyrobach gotowych

Na koniec roku wzgl. na początek nowego 
roku pow stają w przedsiębiorstwach ponad
norm atyw ne zapasy wyrobów gototwych, które 
niekorzystnie oddziaływują na stan  finansowy 
przedsiębiorstwa. Gromadzenie ponadnorma-. 
tywnych zapasów wyrobów gotowych nie tylko 
zwalnia tempo obiegu środków .obrotowych, 
lecz równ.eż powoduje niewykonanie p lanu 
rentowności.

Ponieważ zyski otrzym uje się dopiero w mo
mencie sprzedaży, należy unikać gromadzenia 
ponadnorm atywnego zapasów wyrobów goto
wych i sprzedawać je zgodnie z zatwierdzonym  
planem  zbytu. W związku z tym  doprowadzenie 
zapasu wyrobów gotciwych no stanu normatyw
nego powinno być traktow ane jako jeden 
z ważniejszych celów do osiągnięcia. Czas obie
gu środków zaangażowanych w wyrobach goto
wych jest zasadniczo, zalczny od czasokresu, 
dzielącego zamagazynowanie wyrobów goto
wych do .chwili otrzym ania dokum entacji, 
stw ierdzającej wysyłkę wyrobów gotowych do 
odbiorcy. Okres ten  składa się z k ilku  głów 
niejszych elęmentów:

a) przygotowanie i skompletowanie towarów, 
wysyłanych do odbiorcy,

b) opakowanie towarów,
c) czas m agazynowania towarów, związany 

z w arunkam i zbytu,
d) dostawa ekspediowanych towarów do sta 

cji kolejowej lub portu  oraz czas związany z ma
n ipulacją otrzym ania Lstów przewozowych, 
konsumentów itp.

Przyspieszenie obiegu środków zaangażowa- 
•nycn w wyrobach gotowych zależne jest zatem 
o-d skrócenia okresu ich magazynowania, dosta
wy ekspediowanych tow arów  do stacji oraz od 
załatw ienia form alności wysyłkowych.

Przygotowanie partii towarów

Dość istotne znaczenie ma sprawa, związana 
z szybkością przygotowania dla odbiorcy partii 
towarów, zgodme z podaną przez .niego specy
fikacją.

N iektóre tow ary muszą być wysyłane^ w 
kom pletach, składających ,się z wielu części. 
Na przykład: serwis porcelanowy składa się 
z .odpowiedniej ilości różnych rodzajów talerzy, 
spodków, naczyń itp. Kom plety biel.zny, dzie^

einne zabawki, notesiki sprzedawane łącznie 
z zapasami — wszystko to przed wyekspediowa
niem z m agazynu musi być uprzednio skom ple
towane. W wielu w ypadkach odbiorca o trzym u
je partie  towarów w odpowiednim asortym en
cie, jak  np. obuwie, bielizna różnych gatunków 
i num eracji itp.

Przygotowanie partii towarów -do wysyłki 
m a miejsce n ie  tylko przy wyroba.ch produko
wanych przez przem ysł lekki. Zgodnie z um o
wami, zaw artym i p-omiędizy dostawcą i odbior
cą, wyroby walcowane, narzędzia i m ne środki 
produkcji muszą być również wysyłane w okre
ślonym asortym encie w zakresie typów, p ro fi
lów i wymiarów. Jednakże nie we wszystkich 
przedsiębiorstwach produkuje się codziennie 
wszystkie gatunki i wym iary wyrobów, w do
datku w pr-oporcjach wym aganych przez odbior
ców. W takich wypadkach musi upłynąć pe
wien czas związany z przygotowaniem  do w y 
syłki partii towarów żądanego asortym entu 
i w odpowiednim skompletowaniu. Przeważnie 
czas związany z przygotowaniem  partii do w y
syłki trw a 1 do 3 dni. W odniesieniu do niektó
rych wyrobów np. przy serwisach porcelano
wych czas ten  przedłuża się naw et do kilku ty 
godni. Skrócenie czasu związanego z przygoto
waniem partii może być osiągnięte dzięki zor
ganizowaniu produkcji tak, aby możliwie n a j 
większa ilość różnych wyrobów wykonyw ana 
była codziennie w jak  najszerszym  asortym en
cie. Należy jednak do zagadnienia tego podcho
dzić z dużą ostrożnością i rozwagą. Należy 
uwzględniać w każdym  przypadku cechy cha
rakterystyczne każdego przedsiębiorstwa. Nie 
można bowiem doprowadzać do niew ykorzysta
nia możliwości produkcyjnych przez nadm ierne 
rozdrobnienie produkow anych asortymentów. 
Nierównomierna i merytmiczn-a produkcja 
przedłuża czas przygotow ania partii do w y
syłki.

Pakowanie towarów

Czas konieczny dla ząpakowania tpwarów 
zalleżny jest od charakteru  produkcji oraz od 
wielkości wysyłanych partii. Zapakowanie pre
cyzyjnych przyrządów wymaga więcej czasu 
n-iż ułożenie do skrzyń jednakowej pojemności 
np. mydła.

Zarówno przy pakow aniu jak  j przy wypako
wywaniu tow arów  decydujące znaczenie m a 
wydajność pracy robotników .magazynowych, 
zależna n ie  tylko od urządzenia magazynu, lecz 
w -dużym stopniu od organizacji i m etody p ra 
cy. W zależności o-d konkretnych warunków, 
istniejących w .danym przedsiębiorstw ie, po
w inny być opracowane normy czasu, związane 
z pakowaniem.

Nie należy zapominać, iż nlerójwnomierna 
produkcja, a w szczególności system szturm o
wy pracy ;w końcu miesiąca, o czym, już wspo
m niano wyżej, wpływa ujem nie na czas zwią
zany z pakowaniem  wyrobów gotowych. W p o 
dobnych przypadkach pracownicy m agazynu 
zmuszeni są pakować duże iloiści. towarów W



ciągu, krótkiego czasu. Jako zasadę należy (przy
jąć, że czas związany z pakow aniem  wyrobów 
nie może przekraczać 24 godzin.

Czas magazynowania towarów

Bardzo poważny w pływ  na  skrócenie czasu 
m agazynowania wyrobów gotowych m a dobry 
gatunek produkcji oraz dobra organizacja zby
tu.

Jakość produkcji
Jeżeli .zakład p rodukuje  w yroby niskiej ja 

kości to jasne jest, że trudniej m u jest uloko
wać je u  odbiorcy, k tó ry  woli oczywiście naby
wać w yroby wysokiej jakości.

Przytoczm y p rzyk ład  zaczerpnięty z. życia:
Fabryka obuwia produkow ała przez pewien 

okres czasu pantofle płócienne damskie. Kolor 
płótna by ł nieprzyjem ny, nieestetyczny, pr.zy 
czym w1 tej sam ej parze pantofli obcasy nie 
były identycznej wysokości. W krótce po skaso
w aniu isystemu kartkow ego na obuwie odbior
cy zaprzestali przyjm ow ać niedokładnie wyko
nane pantofle, co spowodowało w  danej fab ry 
ce obuwia nagrom adzenie ,w m agazynach po
ważnej ilości w ybrakow anej produkcji.

Produkow anie wyrobów wysokiej jakości jes,t 
podstawowym  w arunkiem  zapew niającym  nor
m alny obieg środków zaangażowanych w w y
robach gotowych.

Organizacja zbytu

Również poważne znaczenie w zakresie p rzy 
śpieszenia obiegu środków  zaangażowanych w 
w yrobach gotowych m a dobra organizacja zby
tu. S tałe zwiększanie produkcji doprowadziło 
do takiego stan.u, że w iele wyrobów uprzednio1 
deficytow ych pojaw iło się na rynku  w ilościach 
pokryw ających zapotrzebow anie. Przedsiębior
stwo nie może już liczyć na do, że całą produk
cję ulokuje bez żadnych starań  i wysiłków z je 
go strony. 'Sytuacja dojrzała już do tego, aby 
przedsiębiorstw o produkujące nawiązywało 
aktyw ny kontak t z poszczególnymi odbiorcami, 
ażeby zapewnić zbyt całej produkcji. W iększa 
część zbytu pow inna być dokonywana na pod 
staw ie umów planowych, k tóre by  przew idyw a
ły możliwie dużą częstotliwość dostaw. Nie w ol
no dopuścić do takiej sytuacji, ażeby term iny 
wysyłek wyrobów gotowych dla różnych od
biorców przypadały  na tę samą datę. W ysyłki 
wyrobów gotowych pow inny być dokonywane 
mniej więcej1 rów nom iernie w  ciągu każdego 
kw artału , m iesiąca i dekady. Term iny w ysyłek 
pow inny być zharm onizow ane z term inam i w y 
konania zaplanowanej produkcji. N ajkrótszym  
okresem  m iędzywysyłkowym  jest czas potrzeb
ny dla przygotow ania p a rtii w odpowiednim  
asortymencie, dla skompletowania i zapakow a
nia towaru.

P rzy  zaw ieraniu um ów z odbiorcami należy 
powyższe dane brać pod uwagę.

Stosowanie wskazanej m etody stworzy w a
runki, um ożliwiające przyspieszenie obiegu

środków, zaangażowanych w zapasach wyrobó w 
gotowych. M etoda ta  jest konieczna w cetu 
uzyskania zm niejszenia zapasów wyrobów go
towych.

Istn ieją jednak przyczyny, udarem niające 
uzyskanie tego pozytyw nego efektu. Bardzo 
istotną przyczyną, w pływ ającą na zwolnienie 
tem pa obiegu środków na odcinku wyrobów 
gotowych, jest nierytm iczna praca przedsiębior
stw a taw. system em  szturmowym, kiedy w ięk
sza część produkcji miesięcznej w ykonyw ana 
jest w trzeciej dekadzie, a naw et i w ostatnich 
dniach miesiąca. P rzy  tego rodzaju  niew łaści
wej, a naw et szkodliwej organizacji pracy, 
z konieczności przedłuża się czas związany 
z przygotow aniem  partii wyrobów do wysyłki 
i z zapakow aniem  tow aru, co pow oduje n ienor
m alne grom adzenie wyrobów gotow ych w m a
gazynach w oczekiwaniu n a  wysyłkę.

Trudności potęgują się nie tylko wówczas, 
gdy tow ary są przewożone na stację kolejową 
lub do składnicy w łasnym  transportem , lecz 
i wówczas, gdy następuje przeładunek towarów 
na stacjach kolejowych, w  portach itp. Zdarza
ją  się rów nież przypadki, że z w iny przedsię
biorstw a skom pletow ane i zapakow ane partie  
tow arów  dłuższy czas (leżą na stacjach kolejo
wych w oczekiwaniu n a  w ysyłkę do m iejsca 
przeznaczenia.

Z powyższego wynika, że rytm iczna i rów no
m ierna produkcja jest koniecznym  w arunkiem  
um ożliwiającym  przyspieszenie obiegu środków 
obrotowych.

Dfjstawa towarów do stacji wysyłkowej

Czas związany z dostaw ą tow arów  do stacji 
wysyłkowej lub portu , zależny jest od odległoś
ci, dzielącej przedsiębiorstwo od tej stacji, od 
posiadanych przez przedsiębiorstw o urządzeń 
naładunkow ych i środków transportow ych oraz 
od um iejętnego w ykorzystania tych środków.

N iedostateczna ilość własnych środków trans - 
portow ych, trudności otrzym ania transportu  
najem nego i jego wysoki koszt, pow odują czę
sto  gromadzenie tow arów  w magazynie. 
W szczególności ma to m iejsce przy nierówno
m iernej i nierytm icznej produkcji. W przedsię
biorstw ach produkujących duże ilości towarów 
ciężkich, wagi. objętościowych, k tóre nie m ają  
W pobliżu stacji kolejowej lub portu , pow stają 
duże trudności związane z dostawą wyrobów 
gotowych do m iejsca wysyłki, k tóre z kolei 
zw alniają tempo obiegu środków obrotowych.

Obecnie w w ielu przedsiębiorstw ach buduje 
się własne bocznice do .stacji wysyłkowej.

Isto tne znaczenie w zakresie przyśpieszenia 
obiegu środków obrotowych ma, również te r 
m inowe w ykonanie przez służbę księgowości 
dokum entacji, związanej z ekspedycją towarów . 
'Zasadniczo czas dostawy wyrobów gotowych do 
stacji wysyłowej, otrzym ania listów przew o
zowych (konosam entów), w ystaw ienia fak tu ry  
wzgl. akredytyw y — nie pow inien przekraczać 
1—2 dni.
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Norma zapasów wyrobów gotowych 
w magazynach

Przy ustalaniu  norm y zapasów w dniach w y
robów gotowych nie należy mechanicznie pod
sumowywać wszystkich elementów, w ym ienio
nych wyżej, powodujących przetrzym yw anie 
towarów w magazynie.

Należy (podsumować wyłącznie następujące 
elem enty:

a) czas potrzebny do przygotowania partii 
do wysyłki,

b) czas potrzebny do opakowania towaru,
o) czas związany z doistawą transportu  do 

stacji wysyłającej z załatw ieniem  i otrzym a
niem listów przewozowych oraz z załatwieniem  
form alności wysyłkowych.

Czasokres dzielący dwie kolejne wysyłki 
bierze się pod uwagę tylko częściowo. Przede 
wszystkim należy ustalić łączną m aksym alną 
przerw ę dzielącą dwie kolejne wysyłki, tj. n a j
dłuższy -okres czasu pom.ędzy w ysyłką wyro
bów gotowych z m agazynu do któregokolwiek 
odbiorcy. Jeżeli wszystkim odbiorcom wysyła 
się tow ar w okresach dziesięciodniowych, to 
przerw y między wysyłkam i wyno-sić będą 10 
dni. W przypadkach gdy przedsiębiorstw o po 
siada dwóch odbiorców przy czym jednem u od
biorcy wysyła się tow ar w pierwszym  dniu  de
kady, a drugiemu, odbiorcy w szóstym dniu 
dekady, wówczas łączna m aksym alna przerw a 
dzieląca dwie wysyłki wynosi 5 dni. W przy 
padku gdy jednem u odbiorcy wysyła się tow ar 
w pierwszym  dniu dekady, a drugiem u w 
czw artym  dniu dekady, łączna m aksym alna 
przerw a dizieląca dwie wysyłki wyniesie 7 dni.

Im  więcej dziennych w ysyłek dokonuje się w 
w granicach dekady, tym  m niejsza jest łączna 
przerw a pom iędzy wysyłkami.

Jeżeli tow ar będzie wysyłany codziennie, 
chociażby do jednego odbiorcy, łączna m aksy
m alna przerw a pomiędzy wysyłkami wyniesie 
jeden dzień. Nie uwzględnia s.ę oczywiście w 
tym  przypadku faktu , że partie wysyłane w je 
dnym  dn iu  mogą być większe, a w drugim  dniu 
mniejsze.

Do norm y czasowej obiegu zapasu wyroibóiw 
gotowych włącza, się  -czas związany z p rzerw a
mi między wysyłkowym i tylko w tych przypad
kach, 'kiedy pow.odu-ją one konieczność m agazy
nowania towarów dłużej niż czas potrzebny 
dla przygotow ania p a rtii i jej zapakowania. 
Ten dodatkowy czas nie zaistnieje, jeżeli łączna 
m aksym alna przerw a pom iędzy dwiema w ysył
kami jest krótsza od łącznego czasu, potrzebne
go d la  przygotowania i zapakowania tow aru 
do wysyłki. I odwrotnie, do -normy czasowej za
pasów wyrobów go-to-wych włącza się częściowo 
czas związany z częstotliwością w ysyłek tylko 
w tych w arunkach, gdy łączna m aksym alna 
przerw a pomiędzy dwiema wysyłkam i jest 
większa od łącznego czasu, potrzebnego do za
pakowania i przygotowania to-waru. W tych 
rzadkich stosunkowo przypadkach do norm y 
zapasu wyrobów gotowych włącza się tylko

różnicę pomiędzy łączną m aksym alną przerw ą 
wysyłkową i łącznym czasem, potrzebnym  do
przygotow ania i zapakowania partii towaru.

Podam y poniżej przykład w czterech w arian 
tach:

d T r e ś ć i II III IV

i Czas do przygotowania i za
pakowania 6 6 6 6

2 Czas dzielący wysyłki dla po 
szczególnych odbiorców 2 6 30 30

3 Łączna maksymalna przerwa 
pomiędzy dwiema wysyłkami 1 2 6 10

4 Łączna norma zapasu maga
zynowego 6 6 6 10

W przypadku pierwszym  i drugim  tow ar mo
że być w ysłany niezwłocznie po przygotowa
niu i zapakowaniu, tj. w ciągu 6 dni.

W przypadku trzecim  — jeżeli -partia może 
'być przygotow ana i zapakowana w ciągu 6 dni, 
a wysyłka towarów następuje nie rzadziej niż 
co 6 dni, wówczas wystarczy, aby tow ar był 
m agazynowany nue dłużej niż 6 dni. Inaczej 
sprawa wygląda w  ostatnim  wypadku. W yrób 
gotowy musi być przetrzym any w magazynie
0 4 dni dłużej od czasu potrzebnego dla przygo
towania i zapakowania i w ten sposób -czas m a
gazynowania wyniesie 10 -dni. Jasne jest, że we 
wszystkich przypadka-ch -d-o- norm y zapasu w y 
robów gotowych należy włączyć czas, związany 
z -dowozem do stacji wysyłkowej oraz z załat
wieniem form alności wysyłkowych.

Należy -mieć na uwadize, że przy ustala-niu 
planowego czasowego norm atyw u dla wyrobów 
go-tcwych dodaje się jeszcze 1 — 2 dni, przezna
czone na złożenie bankow i dokum entów w ce
lu otrzym ania k redy tu  na „tow ary w drodze".

Z wyszczególnionych powyżej danych można 
wyprowadzić -następujące wnioski-:

1. przyspieszenie obiegu środków zaangażo
w anych w  wyr-cbach gotowych zależne jest od 
skrócenia czasu z-używanego na przygotowanie
1 skom pletowanie towaru, zgodnie ze specyfi
kacją odbiorcy, cd skrócenia -czasu przeznaczo
nego na dowóz do s.ta-cji wysyłkowej oraz od 
-szybkiego załatw ienia form alności wysyłko
wych;

2. najw iększe rezerw y w zakresie przyspie
szenia obiegu .środków, dotychczas niew ykorzy
stane, tkw ią w nadm iernym  przetrzym yw aniu  
towarów w m agazynie dłużej niż jest to po 
trzebne dla jego- przygotow ania i zapakowania- 
W tym  celu -należy dążyć d-o- rytm icznej i rów 
nomiernej produkcji. Należy produkować w y
roby wysokogatunkowe, k tórych zbyt w inien 
być zabezpieczony przez zawarcie odpowiednich 
u-mów. Umowy zaś powinny przew idyw ać mo
żliwie krótkie odstępy pomiędzy dostawami.
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Zakończenie

Przyspieszenie obiegu środków obrotowych, 
będące jednym  z ważniejszych zadań gospodar
ki narodow ej, związane jest ściśle z nodniesie- 
niem wydajności pracy, z obniżeniem kosztu 
własnego produkcji, z podniesieniem  jakości 
produkcji oraz ze zwiększeniem ponadplano
wej akumulacji.

W alka o przyspieszenie obiegu środków obro
towych powinna być stałą troską organizacji 
party jnych, gospodarczych, Związków Zawo
dowych, ZMP 0raz służby finansowej.

Do udziału w tej tak  ważnej akcji, zdążającej 
do podniesienia poziomu gospodarki narodowej, 
należy wciągnąć szerokie m asy inżynieryjno - 
technicznych pracow ników  i robotników.

W każdym  przedsiębiorstw ie, w każdym  od
dziale fabrycznym  powinny być opracow ywa
ne p lany  prac technicznych, organizacyjnych 
i finansowych, m ających na celu zwiększenie 
szybkości obiegu środków obrotowych. W roz
pracow yw aniu planów  konieczny jest udział 
przodujących robotników produkcyjnych, jak  
również pracow ników  naukowych.

W celu przedyskutow ania tych planów, n a le 
ży zwoływać specjalne konferencje. We wszyst
kich przedsiębiorstw ach należy rozwijać poważ
ną pracę szkoleniową w tej dziedzinie. Należy 
urządzać wykłady, sem inaria i odczyty o zna
czeniu walki o przyspieszenie środków obroto
wych. Powinno się również przygotować odpo
wiednie afisze i pam iątki dla uczestników k u r 
sów.

Dla w szystkich oddziałów fabrycznych oraz 
d la  oddziałów zaopatrzenia i zbytu pow inny 
być zatw ierdzane m aksym alne Limity no rm ują 
ce zapasy i czas obiegu odnośnych rodzajów 
środków obrotowych.

Poważne znaczenie dla przyspieszenia obiegu 
środków obrotowych ma system atyczne w pro
wadzanie wew nętrzno-fabrycznego rozrachun
ku gospodarczego. W ew nętrzno-fabryczny roz
rachunek gospodarczy powinien przew idyw ać 
również wskaźniki, dotyczące wielkości zapa
sów oraz szybkości obiegu środków zaangażo
w anych w produkcji w toku.

Spraw a w ykonania zadań w zakresie p rzy 
spieszenia obiegu środków obrotowych pow in
na być system atycznie analizow ana na podsta
wie nie tylko sprawozdań księgowości, lecz i na 
podstawie danych operatyw nej i statystycznej 
sprawozdawczości.

Niezależnie od tego dane o pozostałości środ 
ków obrotowych pow inny być kontrolow ane 
codziennie. W reszcie powinny być przeprow a
dzane kontrole s tanu  środków obrotowych przy 
współudziale czynnika społecznego.

W celu stw orzenia dodatkowej zachęty, zmie
rzającej do przyspieszenia obiegu środków 
obrotowych, w ydaje się celowe, aby w skaźniki 
obiegu środków były uwzględniane przy oce
nie pracy oddziałów fabrycznych, pracujących 
na zasadach rozrachunku gospodarczego i pozo
stałych wydziałów przeds.ębiorstw a, a w szcze
gólności przy  prem iow aniu kierow nictw a 
i przodujących robotników.

JÓ ZEF M A C A LIK

H a r m o n o g r a m y  d o s ta w

(A rtykuł dyskusyjny)

Rozwój gospodarczy naszego k ra ju  wym aga 
cd nas szukania coraz to nowych i doskonal
szych dróg system u zaopatrzenia m ateriałow e
go. Likw idujem y wszelkie m arnotraw stw o 
dóbr m aterialnych przez co wzbogacamy i pod
nosimy gospodarczo nasz k ra j. Tylko w usitro- 
ju  socjalistycznym  za pomocą progresyw nych 
planów możemy świadomie podnosić gospodar
kę, W yrazem  tego jest ustaw a o planie 6-let- 
nim. Alby realizow ać pow1. postulaty, główny 
naoilsk kładzie się na sprężystą organizację, po
cząwszy od najniższych kom órek.

W yrazem  dążności do sprężystości o-raz szu
kanie coraz to lepszej i doskonalszej gospodar
ki jest ustaw a o um ow ach planowych.

Każdy pracow nik służby zaopatrzenia w i
nien sobie ustaw ę tę szczególnie „wziąć do ser
ca” i z zadań na niego nałożonych wywiązać 
się jak  najprędzej 1 najlepiej, tak  jak tego w y
m aga od nas wyższa form a gospodarki. Umowy 
planowe w ym agają od nas ścisłego oraz dokład
nego rozpracow ania dostaw  w czasie i ilości.

Aby zadanie to wykonać chciałem podać moje 
uwagi i odnośnie harm onogram u dostaw, k tó 
ry  daje w łaśnie możliwość dokładnego zaplano
wania dostaw tak  w  czasie jak  też i ilości.

Za punkt wyjściowy przy opracow aniu h a r 
m onogram u dostaw  bierzemy:

1. dzienne zużycie;
2. norm y zapasów m agazynowych.
Harm onogram  m a na celu rozplanowanie do

staw d rozłożenie ich w czasie tak , aby m e prze
kraczać zapasu maksym alnego oraz nie zejść 
poniżej zapasu minimalnego z uwzględnieniem  
możliwości transportu  danego artykułu. H ar
monogram daje  dalej możliwość kierow ania 
dostawami tak, aby stan każdego poszczególne
go artyku łu  na dzień 1.1. by ł w wysokości no r
m atywu.

Dalszym ułatw ieniem  w pracy jest to, że 
ewentualne nieprzew idziane zmiany w zapasie 
magazynowym, bez specjalnego wyliczenia 
łatwo dają  się skorygować, co dalej pociąga 
za sobą korektę ilości i term inów dostaw.
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W ykreślan ia  „k a-rm onogra m u“
Harm onogram  wykreślam y na papierze m ili

metrowym, obierając skalę czasu przeważnie 
1 mm =  1 dzień. Skalę czasu stanowi oś od
ciętych, czyli .linia pozioma.

Skalę ilościową stanow i oś rzędnych (linia 
pionowa) (którą dzielimy, zależnie od tego, czy 
artykuł zużywamy w drobnych ilościach, czy 
większych, na 1 mm =  1 kg 

lub 1 „ =  100 „
„ 1 „ = 1  tona itp.

i
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O
oś odciętych -  skala ceasu

! ry* i  i

Następnie na skali czasowej oznaczamy mie
siące; na skali ilościowej oznaczamy zapas m i
nimalny oraz zapas m aksym alny, wychodząc 
z punktu  zerowego, punk tu  przecięcia się 
■dwóch osi.

(Zapap m inim alny oraz zapas m aksym alny 
oznaczamy .linią równoległą do osi odciętych 
(skali czasu). P atrz  ryś. 2.

e eapcts maksymalny

" •> o

sąpas minimalny

O ,i ii u IV
/rys. 2  /

Na tak  przygotowany w ykres nanosim y stan 
magazynowy, w naszym  wypadku na dzień
1.1. i oznaczamy go na skali ilościęwej, wycho
dząc z punktu  zerowego. .Stan ten będzie na
1.1. 'normatyw-em i będzie się mieścił w poło
wie przestrzeni m iędzy linią zapasu minim. 
a linią zapasu maksymalnego. (Patrz zarządze
nie Przewodniczącego BKPG z dnia 24.IV.49 r. 
w gprawie sporządzenia p lanu  zaopatrzenia w 
przemyśle na 1950 r., część III zasady oblicza
nia norm  zapasów m agazynowych). Jeżeli w y
kres rozpoczynamy nie od I.I., lecz od innego 
miesiąca, to niekoniecznie stan danego a rtyku 
łu m usi !być w wysokości norm atyw u, może np. 
być powyżej lub poniżej norm atywu.

Po oznaczeniu na  skali ilościowej stanu m a
gazynowego przystępujem y do w ykreślania 
zużycia. Zużycie wykreślam y na podstawie zu
życia dziennego, obliczonego w m yśl wyżej w y
mienionego zarządzenia Przewodniczącego 
PKPG.

Sama technika wykreślenia zużycia w yglą
da jak  następuje: Obliczamy zużycie 10 dniowe 
i wychodząc od punk tu  stanu początkowego 
'posuwamy się o 10 w praw o (np. 10 m m ), na 
stępnie opuszczamy się w dół o ilość zużycia w

ciągu tych dziesięciu dni. W miejscu tym  ro
bimy kropkę. Od kropki tej posuwamy się 
o dalsze 10 dni (10 mm.) w praw o i znów opusz
czamy .się .o ilość zużycia w ciągu 10 dni. S tan  
początkowy oznaczony na skali ilościowej oraz 
punikty w ykropkow ane łączymy linią prostą, 
przedłużając ją  aż do przecięcia się z linią za
pasu minimalnego (patrz rys. 3).

eapas maksymalny

papa minimalny

o u
-i--------------------1-------- ir-
HI IV

/rys 3 /

Na skali czasowej odczytujemy w którym  
dniu stan  osiągnie zapas m inim alny. W naszym 
wypadku będzie to 15.11. W dn iu  4ym dostaw 
ca m usi nam  .dostarczyć nową p artię  tow aru 
w ilości, k tóra stanowi przestrzeń m iędzy za
pasem m inim alnym , a zapasem m aksym alnym , 
czyli j.esit to tzw.. zapas produkcyjny (patrz 
rys. 4).

W dniu osiągnięcia zapasu m inimalnego m u
si nadejść nowa dostaw a i w  dniu tym  stan  
podwyższy się do wysokości zapasu m aksym al
nego. W ykreślam y to za pomocą linii pionowej 
od punk tu  przecięcia się zużycia z zapasem m i
nim alnym  d:o p unk tu  zetknięcia się z zapasem 
m aksym alnym  (patrz rys. 4).

Od (tęgo punktu  (zetknięcia się z zapasem 
m aksym alnym ) wychodzimy do dalszego w y
kreślania zużycia, postępując tak  jak  poprzed
nio.

W ykres ten możemy zrobić do końca roku.

Punikty przecięcia się zużycia z zapasem m i
nim alnym  odczytane .na skali czasu podają nam 
term iny dostaw, zaś wysokość linii pionowej 
w każdym z tych punktów  podaje nam  ilość, 
k tóra ma w danym  dn iu  być dostarczona.

Wykreślanie des (Ja w  ptńzy końcu -roku

Przy  końcu 'roku .stany poszczególnych .arty
kułów imuszą, znajdować się w punkcie nor
m atyw u tan., że linia zużycia muisi przejść 
przez oznaczony punkt normatywnego zapa
su.

Jednakże przy  końcu roku nie zawsze nasza 
linia zużycia przy norm alnych dostawach bę
dzie przechodziła przez p u nk t .normatywu.
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W tym  w ypadku postępujem y następująco: 
Nie uwzględniając dalszej regularności do

staw, w ykreślam y oddzielnie linię zużycia ta 
ką, (która przechodzi przez punkt norm atyw ny 
(punkt D na  rys. 5) przedłużając linię tę  z jed 
nej strony  w dół aż do przecięcia się z zapa
sem m inim alnym , z drugiej strony  przedłuża
my lin ię zużycia w górę, aż do przecięcia się 
z zapasem m aksym alnym .

Gdybyśm y teraz linię zużycia (patrz rys. 5)
w ykreślili dalej z punk tu  A w dół, to zużycie 
przecięłoby się z zapasem m inim alnym  w punk 
cie G i w tym  dn iu  m usiałaby nastąpić nowa 
dostaw a, k tó ra  nie hyła by norm atyw em . 
W tym  w ypadku w ykorzystujem y linię zuży
cia CE poprzednio wykreśloną, przechodzącą 
przez puinlkt D — Nonmytyw'.

Z punktu  C opuszczamy w dół linię do punk
tu  przecięcia się z linią zużycia normalnego 
cyklu dostaw  AG. Przecięcie nastąpi w punk
cie B.. P unkt ten m ów i nam, że w  dniu tym  
(odczytamy na skali czasu) musi nastąpić no
wa dostawa, w  ilości oznaczonej odcinkiem 
BC.

Może zajść tak i wypadek, że norm alnie spro
wadzamy np. 15 to n  jakiegoś artykułu  i po 
osiągnięciu s tan u  norm atywnego jest nam  po
trzebna jeszcze m ała ilość nip. 1 tona.

Celem uniknięcia sprowadzenia artykułów  
masowych w m niejszych ilościach, sprowadza
m y tę b raku jącą tonę razem  z ostatn ią dosta
wą.

Spowoduje to w  dniu dostawy przekroczenie 
zapasu m aksym alnego, k tó ry  jednak z powodu 
masowego zużycia tego artykułu  w  ciągu kilku

dni osiągnie z powrotem  zapas m aksym alny 
i zejdzie poniżej tego zapasu.

W ykres taki przedstaw iony je s t na rysunku 
5 linią łam aną p unk tu  H.

Dostawa w -tym dniu  będzie w  ilości odcin
ka JH . Tak samo postępujem y jeżeli mp. cykli 
dostaw (okres m iędzy jedną dostaw ą a n a 
stępną) jest 30 dni i w ciągu tych 30 dni zu
żywamy mp. 92 ikg jakiegoś artykułu , podczas 
gdy artyku ł ten sprowadza się w beczkach po 
100 kg.

W dniu dostawy 100 kg przekroczym y zapas 
m aksym alny o 8 kg, k tó ry  już w ciągu 3 dni 
zużyjemy.

Jeżeli cykl dostaw  byłby  obliczony na ilość 
50 Ikg, podczas gdy dostawy mogą wynosić nie 
mniej niż 100 kg, należy przeprowadzić korektę 
norm  w myśl już wyżej wspomnianego zarzą
dzenia PKtPG.

W ykreśliliśm y harm onogram  i term iny  do
staw, z (którego możemy odczytać ilości i te rm i
ny dostaw. Jedno jeszcze pozostaje do w yja 
śnienia. Jak  postąpić, jeżeli rzeczywisty stan  
w późniejszym czasie okaże się wyższy lub 
niższy od pianowanego. Możemy to już stw ier
dzić po 'kilku miesiącach. W ynika to czasami 
z niedokładnie obliczonych norm  zużycia, 
a tym  samym niedokładnego obliczenia zużycia 
dziennego lufo też przez niedokładne odważa
nie artyku łu  lub częściowe zniszczenie.

W tym  wypadku m usim y nasz harm onogram  
odpowiednio poprawić. Oznaczamy nowy stan  
np. na dzień l.V I. na  naszym pierw otnym  w y
kresie. ;Z tego p unk tu  możemy wykreślić nową 
linię zużycia w innym  kolorze rów nolegle do 
linii zużycia poprzednio wykreślonej.

Na skali czasowej odczytujemy skorygow ane 
term iny dostaw, które podajem y dostawcy. 
Różnica będzie niewielka.

Tak w ykreślony harm onogram  obrazuje nam 
ruch  wykreślonego artyku łu  i jego dostawy 
rozłożone w czasie z uwzględnieniem, koniecz
ności znajdow ania się zapasu magazynowego 
pod koniec noku w  ilości norm atyw nej.

Inż. TAD EU SZ G Ó R EC KI

O  u s p r a w n ie n ie  p io n o w a n ia  z a o p a t r z e n ia  o r a z  d y s try b u c ji

w  z a k r e s ie  ło ż y s k  to c z n y c h
A rty ku ł trak tu jem y jako dyskusyjny, spodziewam y się wypoiuiedzi zainteresowanych odbiorców.

Redakcja.

Znajdujem y się w trakcie poszukiw ań naj
lepszych dróg, prow adzących do najspraw niej
szego i najskuteczniejszego zaopatrzenia n a 
szej gospodarki w  potrzebne jej m ateriały  
i surowce. A nalizujem y dotychczasowe metody 
w  tej dziedzinie i, opierając się o, nabyte do
świadczenie, wprow adzam y nowe sposoby, m a
jące dać najkorzystniejsze efekty. W w yniku 
takich rozważań uległa zmianie rola i zakres 
zadań central zaopatrzenia, a w ślad za tym  
m usi ulec odpowiedniej zmianie pozycja i spo

sób postępowania branżow ych central zbytu, 
jeżeli efekt przeobrażeń organizacyjnych cen
tra l zaopatrzenia m a być jak  najlepszy.

Rozpatryw ania swe ograniczymy tu taj do 
dziedziny łożysk tocznych, z zaopatrzeniem  
których łączą się pewne trudności na tu ry  
handlowej i technicznej. Konieczność odbręb
nego trak tow ania tej branży była już w ielo
krotnie om awiana i uzasadniana. Odrębność ta  
dotyczyła między innym i również postępowa
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nia przy planow aniu zaopatrzenia oraz dystry 
bucji.

Żeby dojść do wniosków, które by wskazy
w ały na konieczność wprowadzenia zmian w 
zakresie planow ania zaopatrzenia i dystrybucji 
łożysk tocznych, należy przejść i przeanalizo
wać dotychczasową w tym  względzie p rak ty 
kę.

Zakład planow ał swe potrzeby na rok na
stępny, przekazując wiadomości o tym  swej 
dyrekcji w przedsiębiorstwie. Przedsiębiorstwo 
zbierało te dane od wszystkich sobie podle
głych zakładów, uwzględniając przy tym  (luo 
też nie) w łasne zapasy.. Specyfikację swych 
potrzeb przekazywało przedsiębiorstwo' swej 
centrali zaopatrzenia, k tóra w sposób podob
ny postępowała ze specyfikacjami poszczegól
nych przedsiębiorstw , sporządzając specyfika
cję zbiorczą, k tórą przesyłała do B iura Łożysk 
Tocznych. W poprzednich latach należało 
wpierw  taką specyfikację przedłożyć b. M ini
sterstw u Przem ysłu i H andlu do zatw ierdze
nia. To ostatnie ogniwo odpadło już w ubieg
łym  roku, a centrale zaopatrzenia ilub odpo
wiednie departam enty w  m inisterstw ach nie
przem ysłowych składały swe zbiorcze specy
fikacje zapotrzebowań bezpośrednio B iuru  Ło
żysk.

Powyższy sposób postępowania mógł mieć 
swe uzasadnienie między innym i w tym, że nie
które centrale zaopatrzenia posiadały własne 
m agazyny i zapasy, więc planow anie dla ca
łej podległej im grupy przedsiębiorstw  m usia
ło te własne zasoby — po zsumowaniu po
szczególnych potrzeb — uwzględnić.

Jaką  rolę odegra w tak im  planow aniu cen
tra la  zaopatrzenia obecnie, gdy magazynów 
własnych już nie posiada, wzgl. nie będzie po
siadała w  najbliższej przyszłości? W takim  po
łożeniu były  już dotychczas niektóre centrale 
zaopatrzenia oraz m inisterstw a nieprzemysło
we, .nie posiadające w łasnych magazynów. Ro
la tych instytucyj przy sporządzaniu specyfi
kacji zbiorczej ograniczała się wyłącznie do 
zsumowywania potrzeb poszczególnych przed
siębiorstw i przesyłania ich do Biura Łożysk.

Cała ta  praca będzie w przyszłości zbędna 
i przynosząca najwyżej pozorne tylko korzyści 
B iuru Łożysk, gdyż będzie ono' miało mniej 
pracy przy księgowaniu zbiorczych specyfika- 
cyj potrzeb, już zsumowanych w centralach za
opatrzenia. Jednakże suma prac włożonych w 
sumowanie w poszczególnych centralach za
opatrzenia jest znacznie większa aniżeli ew en
tualne księgowanie potrzeb poszczególnych 
przedsiębiorstw  w Biurze Łożysk. Każda bo 
wiem centrala oddzielnie musi przy sporządza
niu specyfikacji zbiorczej założyć ścisłą ewi
dencję z uwzględnieniem  poszczególnych od
biorców i artykułów , gdyż będzie to potrzebne 
dla przyszłego rozdzielnictwa. Ponadto stw ier
dzono, że sumowanie poszczególnych pozycyj 
potrzeb przedsiębiorstw  odnosi się przeciętnie

tylko do 10% pozycyj, a tym  samym wielkich 
korzyści ze zsumowanych przez centrale specy- 
likaeji zbiorczych Biuro Łożysk spodziewać się 
nie może. Stąd wniosek, że sporządzanie spe
cyfikacyj zbiorczych przez centrale nie przyno
si żadnych faktycznych korzyści, natom iast 
posiada cechy ujem ne, jak  to w yniknie z dal
szych rozważań.

Już niejednokrotnie było zaznaczone w za
rządzeniach i publikacjach, że znajomość w y
specyfikowanych potrzeb łożysk na rok na
stępny winna być znana B iuru  Łożysk jak  naj
wcześniej, jeżeli dostawy m ają być zabezpie
czone w korzystnych term inach. Sporządza
nie .przez centrale zaopatrzenia specyfikacyj 
zbiorczych opóźnia z reguły  możliwość uzyska
nia przez B iuro Łożysk przybliżonych naw et 
danych o potrzebach na rok następny. Od cza
su bowiem sporządzenia specyfikacji przez po
szczególne przedsiębiorstwa, do czasów, w któ
rym  centrala zaopatrzenia sporządzi swą spe
cyfikację zbiorczą i przedłoży ją  B iuru Łożysk, 
upływa nieraz naw et okres trzymiesięczny. 
Zachodzi to też przew ażnie z tego powodu, że 
w zakresie praw ie każdej centrali zaopatrzenia 
znajdzie się przynajm niej jedno przedsiębior
stwo, k tóre z jakichkolw iek powodów opóźni 
się ze złożeniem swego zapotrzebowania, 
wstrzym ując tym  samym  centralę w w ykona
niu jej specyfikacji zbiorczej. Pow oduje to 
brak poważnych grup odbiorców w ewidencji 
Biura Łożysk w odpowiednim czasie i uniem oż
liwia wysnucie wniosków wtedy, kiedy to jest 
potrzebne. Znikomy więc odsetek przedsię
biorstw opóźnionych odwleka znajomość ca
łego .planu globalnego, co w1 branży łożysk 
tocznych jest zjaw iskiem  szczególnie nieko
rzystnym, zwłaszcza gdy w rachubę wchodzą 
łożyska, których term in  dostaw nie jest dosta
tecznie krótki.

Już z tego, co dotąd zostało powiedziane, 
można wysnuć wniosek, że prace, związane ze 
sporządzaniem specyfikacyj zbiorczych przez 
centrale zaopatrzenia lub ich odpowiedniki, są 
zbędne, a naw et pod pewnym  względem szkod
liwe. Gdyby bowiem  specyfikacje poszczegól
nych przedsiębiorstw  mogły wpływać do Biu
ra Łożysk bezpośrednio, dałoby to nie tylko 
możliwość znacznie wcześniejszej orientacji w 
ogólnych .potrzebach, ale zaoszczędziłoby wiele 
pracy w centralach zaopatrzenia, k tórą Biuro 
Łożysk wykonałoby ze znacznie m niejszym  
personelem, aniżeli suma sił zajętych przy tym  
w całym kraju . Uniknięto by też w ielu pom y
łek, które — jak  dotychczasowa praktyka w y
kazuje — aż nazbyt często zdarzają się przy 
pośredniczących pracach central zaopatrzenia.

Na tym  nie zamyka się lista argum entów  
przem awiających przeciw centralom  zaopa
trzenia jako ogniwu pośredniem u pomiędzy 
przedsiębiorstwem  a Biurem  Łożysk. Zbędność 
tego ogniwa ujaw nia się jeszcze mocniej na 
dalszych etapach prac.
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Specyfikacja w pływ ająca do B iura Łożysk 
musi być skontrolow ana pod względem tech
nicznym, przy czym w yłaniają się licz.ne nie
ścisłości, niejasności lu.b zachodzi potrzeba w y
elim inow ania pew nych łożysk obecnie już nie- 
prcdukow anych lub trudno osiągalnych i za
stąpienie ich innymi. M uszą też być uzgodnio
ne inne m om enty ściśle technicznej natury , jak 
np. specjalne luzy, zwiększona dokładność w y
konania, rodzaj koszyków itp. Odpowiedź .na 
tego rodzaju pytania może dać tylko użytkow 
nik, a więc przedsiębiorstwo, do którego jed 
nak Biuro Łożysk nie może się bezpośrednio 
zwrócić, gdyż —■ na podstawie specyfikacji 
zbiorczej centrali zaopatrzenia - - nie zna go. 
Zebraw szy więc wszystkie pretensje w ynika
jące z opracowanej specyfikacji, podaje je Biu
ro  Łożysk do wiadomości cen trali zaopatrze
nia, a ta  zbadawszy w swej ewidencji, kogo te 
spraw y dotyczą, pisze oddzielnie do każdego 
przedsiębiorstwa, przepisując oczywiście do
słownie uw agi B iura Łożysk. Przedsiębiorstw o 
odpisuje w  tej spraw ie swej centrali, a ta  z ko
lei podaje wiadomość do Biura Łożysk.

Ten długi 'korowód korespondencyjny oraz 
przeciąganie spraw  przem aw ia również za 
tym , że pośrednictwo centrali zaopatrzenia jest 
w tym  zakresie niepotrzebne, zwłaszcza, że 
zwykle nie ma ono w tych spraw ach od siebie 
nic do powiedzenia. Bezpośredni zaś kontakt 
B iura Łożysk z użytkow nikam i da nie tylko 
szybki wynik, ale pozwoli łatw iej na zoriento
w anie się, czy danem u przedsiębiorstw u nie 
należy przyjść z bezpośrednią pomocą technicz
ną.

Nie inaczej przedstaw ia się ta spraw a w cią
gu roku z rozdzielnictwem. Biuro Łożysk otrzy
mawszy łożyska może sporządzić rozdzielnik 
tylko dla central zaopatrzenia i zawiadomić je 
o ilościach przydzielonych w  zakresie każdego 
artykułu , wchodzącego w skład złożonych spe- 
cyfikacyj czy też późniejszych zamówień. Cen
tra la  zaopatrzenia sięgać m usi do swej mniej 
lub więcej przejrzystej ewidencji i sporządzić 
rozdzielnik w tórny dla swych przedsiębiorstw , 
zaw iadam iajac ,o tym  Biuro Łożysk. Teraz do
piero może Biuro Łożysk przystąpić do w ysył
k i łożysk poszczególnym odbiorcom. Pośred 
nictwo to opóźnia nieraz dostaw y łożysk o k il
k a  miesięcy.

Skoro centrale zaopatrzenia nie będą posia
dały w łasnych magazynów, wówczas dotąd 
opisane postępow anie stanie się zbędne, albo
wiem powoduje ono tylko niepotrzebne, dodat
kowe prace, a ponadto oddala term in, w  któ
rym  użytkow nik otrzym a potrzebny mu towar. 
Gdyby bowiem  Biuro Łożysk znało potrzeby 
każdego użytkow nika, sporządziłoby samo roz
dzielnik i rozesłałoby łożyska w prost przedsię
biorstwom , opierając się na posiadanych zamó
w ieniach czy rów norzędnych specyfikacjach. 
Sum a więc prac włożonych w rozdzielnictwo 
będzie bez porów nania mniejsza, a dostawy ło 

żysk zostaną znacznie przyśpieszone i uprosz
czone.

Na podstaw ie dotychczasowych m etod roz
dzielnictwa nasunąć by się mogło przypuszcze
nie, że centrale zaopatrzenia powinny być. b a r 
dziej m iarodajne do orzekania czy jakiś typ 
łożyska przydzielić poszczególnym przedsię
biorstwom  jedynie wg proporcji arytm etycz
nej opartej o -liczby w ynikające z zamówień, 
czy też w  jakim ś okresie w ciągu roku  dać 
pierwszeństwo lub przewagę przedsiębiorstw u 
bardziej potrzebującem u. Sąd taki m iałby ty l
ko pobory słuszności, albowiem wiadomości 
o pilnych potrzebach przedsiębiorstw  czerpią 
centrale tylko z monitów, a te mogą zawędro
wać pośrednio lu.b bezpośrednio do B iura Ło
żysk. Takie okresowe pilne potrzeby może B iu 
ro Łożysk uwzględnić ze znacznie lepszym 
efektem  aniżeli centrala zaopatrzenia, k tóra — 
być może — otrzym a w danym  okresie mniej 
‘łożysk, aniżeli by  w ynikało z jej szczególnie 
pilnych bieżących potrzeb.

W szystkie więc przesłanki przem aw iają p rze 
ciw dotychczasowym  metodom planow ania za
opatrzenia oraz w ynikającym  stąd sposobom 
dystrybucji, a w skazują natom iast na korzyści 
z bezpośredniego skontaktow ania B iura ŁożysK 
z przedsiębiorstwam i.

Zbliżenie takie byłoby jednak tylko częścio
wym  ulepszeniem, zaopatrzenia, gdyby Biuro 
Łożysk tj. „Cebiloz" m iał pozostać na dotych
czasowym szczeblu organizacyjnym . Obecna 
bowiem sytuacja, w której „Cebiloz“ posiada 
W W arszawie centralny, a zarazem  jedyny 
ośrodek dyspozycyjny, jest niew ystarczająca. 
Zbliżeniu przedsiębiorstw  do „Cebilozu“ po 
linii adm inistracyjnej musi towarzyszyć zbli
żenie „Cebilozu“ do przedsiębiorstw  w sensie 
fizycznym.

Jednym  z odcinków tego zbliżenia, dotyczą
cym om awianych tu  zagadnień byłoby utw o
rzenie w k ra ju  sieci okręgowych ekspozytur, 
k tóre zapew nią szybsze i należy te . zaopatryw a
nie przedsiębiorstw  swego terenu. K raj byłby 
podzielony na pewną ilość okręgów, a każde 
przedsiębiorstwo byłoby przynależne do w ła
ściwej sobie ekspozytury okręgowej. C entrala 
oczywiście pozostałaby w W arszawie, jako 
główny ośrodek kierowniczy i dyspozycyjny.

Konieczność utw orzenia sieci ekspozytur zo
stała w ysunięta przez dyrekcję „Cebilozu“, 
k tó ra  już podjęła starania w k ierunku zreali
zowania tej myśli-

Nowa szata organizacyjna w ym agałaby in 
nego, aniżeli dotąd, postępowania:

Wszelkie zamówienia na łożyska w pływ a
łyby bezpośrednio do centrali „Cebilozu“ , 
gdzie podlegałyby wspom nianej już kontroli 
technicznej. Pozycje, odnośnie których zacho
dziłaby potrzeba uzyskania w yjaśnień lub 
oświadczeń ze strony zamawiającego, albo któ 
re  by w ym agały głębszego rozpatrzenia pod
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względem technicznym, zostałyby zakwestio
nowane i o tym  zam awiający dostałby wiado
mość wprost z centrali „Cebilozu". Kopię ta 
kiego pisma wraz z zamówieniem przedsiębior
stw a przekazałaby centrala odnośnej ekspozy
turze do zaksięgowania. Spodziewane odpowie
dzi ze strony zamawiającego przedsiębiorstwa 
'wpływałyby — zależnie od ich charak teru  — 
bezpośrednio do ekspozytury lub do centrali.

Tą drogą „Cebiloz“ — w sposób odpowied
nio szybki ■— otrzym ywałby zamówienia przed
siębiorstw i byłby w stanie je zaspokoić w 
■czasie krótkim , a gdy pod koniec roku — w 
okresie planow ania — zaszłaby konieczność zo
rientow ania się w globalnych potrzebach k ra 
ju  na rok następny, wpływ na sumę ogólną 
niektórych opóźnionych przedsiębiorstw  b y ł
aby m inim alny. Gdyby szło w takim  w ypadku 
o przedsiębiorstwa, większe lub pod względem 
zaopatrzenia ważniejsze, to w  takich w arun 
kach łatw iej nawiązać doraźny kon tak t bezpo
średni.

Centrala „Cebilozu" otrzym yw ałaby od 
swych ekspozytur ich zbiorcze potrzeby i wg 
tego kierow ałaby do nich — jako hurtow nik ■—■ 
łożyska w m iarę ich napływ u. Ekspozytura 
zaś, bez potrzeby czekania na jakiekolw iek 
rozdzielniki odbiorcy, przesyłałaby m u w prost 
tow ar na podstawie posiadanych zamówień.

Do wielu innych korzyści w ynikających z no
wej organizacji planow ania i dystrybucji, 
o których nie miejsce tu  mówić, dochodzi 
jeszcze fakt, że odpadałaby w wielu w ypad
kach potrzeba w ysyłania przez przedsiębior
stw a delegatów do W arszawy lub telefonowa
nia z dalekich krańców  kraju , albowiem moż
na  byłoby wiele spraw  załatwić w bliskiej 
ekspozyturze.

Znaczenie ekspozytur wzrosłoby jeszcze b a r
dziej, gdyby wprowadzona została odpowiednia 
polityka zapasów okręgowych dostosowanych 
do potrzeb swego terenu, co mogłoby zamor

tyzować rozm aite wstrząsy ujaw niających się 
w ciągu roku nieprzewidzianych potrzeb, 
a szczególnie w w ypadkach aw aryjnych. Za
pasy poszczególnych przedsiębiorstw  mogłyby 
wtedy być. na pewno- utrzym ane na niskim po
ziomie.

Przy wprow adzeniu nowych zasad postępo
wania przy planow aniu i dystrybucji rola cen
trali zaopatrzenia m usiałaby się przesunąć na 
inny szczebel, co zresztą zgodne jest z zada
niami, jakie się obecnie na nie nakłada, a m ia
nowicie:

a) Planow anie: P lany zaopatrzenia, w yni
kające ze specyfikacji, wpłynąć muszą również 
do centrali zaopatrzenia, celem połączenia ich 
w plan zbiorczy dia danej branży, co jest po
trzebne dla dalszych analiz. P rzy  tej sposob- 
ńości centrala bada plan  w oparciu o obowią
zujące w skaźniki ekonomiczne czy finansowe, 
żąda w yjaśnień lub kontroluje spraw y bezpo
średnio' na miejscu.

b) K ontrola: C entrale zaopatrzenia powinny 
'pośrednio i bezpośrednio interesow ać się sta 
nem zapasów swych przedsiębiorstw , wpływać 
na utrzym anie zapasów w ram ach dozwolonych 
i powodować ich upłynnianie, gdy wzrosną po 
nad normę. O dpadnie tym  samym obawa, że 
przedsiębiorstwa skupiać będą u siebie zbędne 
Remanenty w w jp ik u  złego planow ania. Po
nadto centrala śledzi za biegiem  zaopatrzenia.

c) K oordynacja: W szelkie zagadnienia w y
łaniające się na tle  poprzednich dwóch punk 
tów, a także inne, dotyczące w spółpracy po
między przedsiębiorstw am i « „Cebilozem" lub 
‘wzajemnie pomiędzy przedsiębiorstwam i, ko- 
brdynuje centrala  zaopatrzenia, dbając o nale
żyte zabezpieczenie interesów  podległych so 
bie przedsiębiorstw.

W prowadzenie zasad organizacyjnych, k tóre 
powyżej zostały omówione, mogłoby nastą
pić w  r. 1951, jeżeli już obecnie podejm ie się 
przygotowania w tym  kierunku.

Stosow an ie  niektórych sortym entów  tarcicy

W celu wzmożenia oszczędności w gospodarowaniu 
drew nem  drogą w ykorzystania mało stosowanych sor
tym entów  tarcicy Przewodniczący Państw ow ej Kom i
sji P lanow ania Gospodarczego i M inister Leśnictw a 
wydali zarządzenie N r 309 z dnia 27 października 
1950 r., ustalające co następuje:

§ 1.
1. Państw ow a C entrala Drzewna „Paged" prz}"- rea 

lizacji przydziału poszczególnym jednostkom  tarcicy 
iglastej, przewidzianej rozdzielnikiem w  długościach 
handlowych zastąpi ją  w  całości lub częściowo w  za
leżności od celu zużycia, tarcicą iglastą boczną n ie- 
obrzynaną, długą obrzynaną i nieobrzynaną krótką, 
rub iastą  oraz deskam i okorkowym i — tej sam ej grubo
ści, stosując się do zasad określonych w  § 2.

2. Dla um ożliwienia dokonania zam iany tarcicy, 
o k tórej mowa w ust. 1, poszczególni odbiorcy zgłoszą 
Państw ow ej C entrali Drzewnej „Paged“ w term inie

do dnia 15 listopada 1950 r. uzasadnienie zużycia pozo
stałej do realizacji tarcicy iglastej.

3. Na podstaw ie uzasadnień, o k tórych  mowa 
w ust. 2, Państw ow a C entrala Drzewna „Paged“ spraw 
dzi złożone zapotrzebow ania zarówno pod względem 
ilościowym jak  i jakościowym, uzgodni je z istotnym i 
potrzebam i danej gałęzi przem ysłu i dokona dostawy 
m ateriału  drzewnego wg specyfikacji skorygowanej 
stosownie do postanowień niniejszego paragrafu , k ie 
rując się zasadam i ustalonym i w uchw ale K om itetu 
Ekonomicznego Rady M inistrów  z dnia 14.10 1949 r. 
w spraw ie stosowania oszczędności drew na w  poszcze
gólnych dziedzinach gospodarki narodow ej (Monitor 
Polski n r  A-99, poz. 1171).

4. W przypadku niezłożenia w  przewidzianym  te r 
minie uzasadnienia, o k tórym  mowa w  ust. 2 P aństw o
wa C entrala Drzewna „Paged“ dokona korek ty  przy 
działu we w łasnym  zakresie, pow iadam iając o tym  od
biorcę i zrealizuje dostawę wg skorygowanej przez 
siebie specyfikacji.
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1. Ilości sortym entów  tarcicy w ym ienionych w  § 1 
ust. 1 w  ogólnym zużyciu drew na powinny być w n i
żej w ym ienionych dziedzinach gospodarki narodowej 
następujące:

I
A. Tarcicy bocznej nieobrzynanej:

1) w przem yśle drzewnym  — w szystka tarcica nie- 
obrzynana pro jektow ana do zużycia w grubościach 
19 mm,

2) w  budow nictwie — 19 mm — 1%>
— 22 mm  — 2%,
— 25 m m  — 8-’/o.

B. Tarcicy krótkiej obrzynanej i nieobrzynanej:
1) przy robotach betoniarskich (szalowaniu) 30% — 

4.0%,
2) przy szalowaniu dachów pod blachą itp. — 100%,
3) w m eblarstw ie 20 — 30%,
4) przy produkcji skrzyni krajow ych ’— 60%,
5) do .opakow ania m aszyn — 8 — 15%,
6) przy w yrobie p łyt stolarskich — 20 — 40%,
7) do opakowań w przemyśle papierniczym  30—50%.

C. Desek okorkowych:
1) do ogrodzeń pomocniczych w budow nictw ie —

100%,

§2. 2) do zasłon odśnieżnych — 100%,
3) do szalowań baraków  prowizorycznych w  budow 

nictw ie — 100%,
4) do opakowań w papiernictw ie — 30—50%,
5) do szalowań chodników w kopalni — 100%,

D. Tarcicy z hubą:
1) w  stolarce budowlanej 10—15%,
2) przy w yrobie p łyt stolarskich 20—45% z tym, że 

łączna ilość tarcicy hubiastej i kró tk ie j wynosić 
będzie 60%.

2. Państw ow a C entrala Drzewna „Paged“ w  oparciu 
o otrzym ane od odbiorców uzasadnienia (§ 1 ust. 2) 
może zmienić określony w  ust. 1 procentowy przydział 
w ym ienionych w  nim  sortym entów  tarcicy w takim  
stopniu, aby zastosowanie ich odpowiadało posiada
nym  zapasom tych artykułów .

§ 3.
P lany zaopatrzenia na 1951 r. opracowyw ane zgod

nie z In strukcją  Nr 28 o opracowaniu planu techniez- 
no-przem ysłowo-finansowego na r. 1951 stanow iącą za
łącznik do zarządzenia Przewodniczącego PK PG  znak 
PR1Z-07-149 z dnia 12 lipca 1950 roku powinny uwzglę
dniać zużycie tarcicy iglastej bocznej nieobrzynanej, 
krótk iej i hubiastej oraz desek okorkowych, w  stosun
ku określonym w  § 2 ust. 1.

Składanie  rozdzieln ików  na tarc icę  na p o czet  kontyngentu na rok 1 9 5 1

D epartam en t Z aopatrzenia i B ilansów  M ateria ło 
wych PKPG w ydał w dniu 15 listopada 1950 r. pismo 
okólne Nr 26, znak BI-7-030-26, którego treść poda
jem y poniżej:

W zw iązku z zam ierzonym  w rciku przyszłym  
w oparciu o Uchwalę KERM z dnia 14.X.50 r. skró 
ceniem  okresu  p rze tarc ia  d rew na przez Zakłady 
Przem ysłu Leśnego do dnia 1 lipca, oraz celem uzgod
n ien ia p rogram u p rodukcji tarcicy  z po trzebam i od
biorców, jaik ró w n ież ’ rów nom iernego w ykorzysta 
nia w  czasie, możliwości załadowczych i przewozu 
kolejowego, usta ła  się co następuje:

1. Jed n o stk i organizacyjne w ym ienione n a  załą
czonym w ykazie, zobowiązane są der złożenia w  te r 
m inie do dn. 25.XI.br. rozdzielników  dla bezpośred 
nich odbiorców, n a  m ateria ły  ta r te  iglaste i liścia
ste na poczet 1951 r. w  granicach 50% posiadanego 
kontyngentu w  roku 1950 z zachowaniem  proporcji 
ilościowej w  poszczególnych k lasach  jakości.

2. Na podstaw ie ww. rozdzielników bezpośredni 
odbiorcy (tj. odbiorcy zam aw iający bezpośrednio m a 
te ria ły ) zobowiązani są do złożenia i uzgodnienia 
z w łaściwym i terenow o Ekspozyturam i Pagedu n a j
później ido dnia 15.XIT.50 r., szczegółowej specyfika
cji jakościowej i  w ym iarow ej.

WYKAZ JED NO STEK  ORGANIZACYJNYCH 

zobow iązanych do złożenia rozdzielników  n a  tarc icę na poczet 1951 r. 

W ram ach Min. G órnictw a CDDFW

Przem. Ciężkiego CZP Hutniczego
C. Zacp. M ater. Przem . M etalowego 
Zjiedln. Przem . T aboru  ii S przętu  kolej.
CZP Chemicznego 
CZ Bud. Brzem. -Cięż.

„ ,, Przem. Lekkiego CZP D rzew nego
CZP Papierniczego
CZP Sziklarsko-Ceram icznego

Budownictwa

„ Komunikacji 

,, Rolnictwa i RR

Min. Żeglugi
MON
MBP
Min. Kultury i Sztuki 
Min. Leśnictwa

C entrala  S(PB 
CZ PPB  
ĆZ Bud'. Przem . 
Z ak łady  Prefaibryikaejł 
B eton S tal

Polskie K oleje P aństw .
CZPPR K
CZPGR
BBW



Tryb zaopatrzen ia  i rozdzieln ictw a stali szlachetnej na rok 1951

W  celu zapew nienia rac jonalnej dystrybucji i go
spodarki stalą szlacihetną w rolku 1951, Przeiyodniiczą- 
cy Państw ow ej K om isji P lanow ania Gospodarczego 
w ydał w  porozum ieniu z M inistrem  P rzem ysłu  Cięż- 
ikiego zarządzenie N r 316 z  dnia 10 'listopada 1950 ro 
jku, usta la jące następu jący  try b  zaopatrzenia i roz
dzielnictw a:

I. Zakres przedmiotowy i podmiotowy

§ 1.

1. U stalony try b  zaopatrzenia odnosi sćę  ̂ do 
w szystkich w ytw orów  ze stali szlachetnej, zarówno 
kontyngentow anych  ja k  i niekpntyngentow anych.

■Spis w ytw orów  ze stali szlachetnej oraz podział 
na grupy i podgrupy  kontyngentow e podany jest w 
wykazie A rtykułów  dla P lanow ania Zaopatrzenia 
n r 29, w ydanie 1950 r. „W ytwory kontyngentow ane 
oznaczone są w  tym, w ykazie lite rą  „R“.

Do sta li szlachetnej zalicza się oprócz sta li sto 
powych, w szystkie stale narzędziow e węglow e oraz 
Stale k onstrukcy jne  węglow e wyższej i najw yższej 
jialkośai. o cechach „C“, „T“ i „Do“ lub  o oznaczeniach 
PN  rozpoczynających się od „00“ i ,„000“.

Do w yrobów  gotowych ze sta li sz lachetnej zalicza 
się elektrody i d ru t do spaw ania stali i żeliwa, w ier
tła kręte, pły tk i i kształtk i ze spiekanych węglików 
(tw ardego m eta lu ), ciągadła, m agnesy, resory  i sprę
żymy, odllewy ze stali stopowych, sreb rzankę itp.

2. Kontyngentobiorcam i, tj. dysponentam i ilości 
ustalonych rozdzielnikiem  kontyngentow ym  P aństw o 
w ej K om isji P lanow ania Gospodarczego (PK PG ) są 
jednostk i organizacyjne w yszczególnione w załączni
kach n r 1 i 2.

W  p rzypadku  zm ian organizacyjnych w  zakresie 
kóntyngentobiorców  w ym ienionych w  załącznikach 
n r  1 d 2, Przew odniczący P K P G  dokona ko rek ty  tych 
załączników.

K ontyngenty  obejm ują zarówno ilości n a  cele e k s 
p loa tacy jne jaik i n a  inw estycje.

K ontyngentobiorca obowiązany jest wskazać Cen
tra li Handlowej Żelaza i Stali zwanej dalej w skrócie 
„Centrostal" swą jednostkę lub kom órkę organizacyjną 
(centrala zaopatrzenia, wydział zaopatrzenia itp.), k tó 
ra  będzie jego cen tra ln y m  i w yłącznym  ośrodkiem  
koordynującym  i dysponującym  irocznymi k o n ty n 
gentam i1.

II. Kontyngentowanie

§ 2.
1. W prow adza się odrębne kon tyngentow anie sta 

li szlachetnej tzm. że dlla stali szlachetnej sporządza 
się na rok  1951 oddzielny rozdzielnik kontyngentow y.

2. Równocześnie z rozdzielnikiem  d la  dostaw  
krajow ych sporządza się oddzielny rozdzielnik k o n 
tyngentow y d la  dostaw  im portow ych.

3. W przypadkach  spiętrzeń specyfikacyjnych od 
strony  gatunków  stali, profili) i w ym iarów , Cemtro- 
sta i m oże w prow adzić w drodze w yjątku , dla zapew 
nienia term inow ej dostawy w szystkim  odbiorcom, da
lej idące rozbicie grup i podgrup kontyngentowych, 
podanych w  „W ykazie A rtyku łów  do P lanow ania 
Z aopatrzenia wyd. 1950“.

4. K ontyngentobioreom  w ym ienionym  w załącz
niku n r  1 przyznaje się kontyngenty, w każdej grupie 
kontyngentow ej.

5. K ontyngentobioreom  w ym ienionym  w  załącz
n ik u  n r  2 p rzyznaje  się kon tyngen ty  łącznie dla 
w szystkich grup  kontyngentow ych.

6. Konitymgentobiiorcy w ym ienien i w  załączniku 
nr 1 o trzym ują z C entrosta łi n a  przew idziane d la n ich  
ilości s ta li asygnaty  przydziałow e w  odcinkach różnej 
wielkości, oddzielnie d la  każdej grupy kon tyngen 
towej.

Na asygnaci.e zaznaczony będzie num er bieżący 
kontyngentobiorcy', n u m er grupy kontyngentow ej, ro 
dzaj stali, ilość oraz kw arta ł kalendarzowy, w  k tó 
rym powinna nastąpić dostawa.

7. K ontyngentobiorcy w ym ienieni w załączniku 
n r  2 o trzym ują z C entrosta łi n a  przew idziane dla nich 
ogólne ilości s ta li szlachetnej asygnaty  przydziałow e 
w  odcinkach różnej w ielkości. N a asygnacie zazna
czony 'będzie num er bieżący kontyngentobiorcy, ilość 
oraz rok  dostaw y.

8. K ontyngentobiorcy, o ile  sam i nie są zam a
wiającymi, rozdzielają asygnaty przydziałowe podleg
łym  sobie jednostkom , k tó re  będą w ystępow ać w cha. 
rak te rze  zam awiających.

9. Kontyngentoibiorcy up raw n ien i są p rzed  'u sta 
leniem  ostatecznych kontyngentów , do sporządzania 
tym czasowych podrozdziieinilków dostaw  z podziałem  
n a  odbiorców i rejonow e B iu ra  .Sprzedaży S tali S zla
chetnej (BSS) do wysokości 6U—yu-/o kontyngentów  
poprzedniego okresu  kontyngentow ego. Tym czasowe 
poarozdzieiniki dostaw upraw nia ją odbiorcow do 
składania w  ram ach  ty c h  podrozdzielników , zalicz
kow ych zam ów ień n a  poczet kon tyngentów  okresu 
przyszłego.

Tym czasowe podrozdzielniki pow inny  być sk ład a 
ne do w łaściw ego B S S  (§ 3 ust. 2) z jednoczesnym  
przesłaniem  k op ii do  C entrostałi.

10. Kontyngentoibioir.oy obow iązani są sporządzać 
ostateczne podroadzieln .k i dostaw  n a  cały okres k o n 
tyngentow y n a  podstaw ie  usta lonych  kontyngentów  
przez PK PG  z podziałem  n a  podległych odbiorcow 
i rejonow e BSS o raz  przesy łać je  do rejonow ych BSS 
z kopią do C entrostałi. Podrozidzielniki dostaw  są  
podstaw ą dla rejonow ych BSS do przeprow adzenia 
ostatecznego rozliczenia kontyngentowego z odbior
cami odnośnie p rzy ję tych  zaliczkow ych zam ów ień na 
podstaw ie tym czasow ych podrozdzielników .

11. T erm inarz rozdzielników  i podrozdzielników  
kontyngentow ych u s ta la  się następująco:

Do 20.lil.50 r. — usta len ie  p rzez P K P G  ostatecz- . 
nego rozdzielnika kontyngentow ego n a  re k  Idói.

Do 5.12.50 r. — sporządzenie przez w szystkich kon- 
tyngentobiorców ostatecznych podrozdzielników kon 
tyngentowych na rok 1951 z podziałem na podległych 
odbiorców ii, rejonow e BSS.

III. Dystrybucja 

§ 3.

1. W prow adza się w yłączną sprzedaż sta li sz la 
chetnej i rozprow adzanych przez C en trosta l w yrobów  
z tej stali z produkcji krajow ej za pośrednictw em  re 
jonowych BSS.

2. Wszyscy odbiorcy obowiązani są kierować 
wszystkie swoje zamówienia na sta l szlachetną i wy
roby ż tej stali, z produkcji krajow ej do rejonowych 
BSS.

P odstaw ą do usta len ia  przynależności, do re jono 
wego B SS je s t zasadniczo siedziba odbiorcy.

3. Zam ówienia im portowe w  ram ach  rozdzielni
ków kontyngentow ych na dostawy im portowe, oraz 
zamówienia im portowe indyw idualne nie objęte roz
dzielnikiem im portowym  należy kierow ać bezpo
średnio do Centrostałi.
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4. Odbiorcy obow iązani są dołączać do zam ów ień 
asygnaty  przydziałow e, tktóre stanow ią leg itym ację 
dysponow ania Ikontyngentem  przez zam awiającego.

O ile  rejonow e w łaściw e BSS n ie  m oże zrealizo 
wać przedłożonej asygnaty, m a p raw o  dokonać na 
niej odpowiedniej adnotacji, k ieru jąc asygnatę w  ce
lu  je j rea lizac ji do ilnnego BSS dysponującego danym  
m ateriałem .

Zam ów ienia sk ładane zaliczkowo n a  poczet k o n 
tyngen tów  1951 r. p rze d  fo rm alnym  usta len iem  przez 
HKPG kon tyngen tów  n a  ro k  1951, należy kierow ać 
do re jonow ych  B SS n a  podstaw ie tym czasow ych pocL 
rozdzielników dostaw.

5. BSS obow iązane są u trzym yw ać n a  składzie 
sta l w  gatunkach i w ym iarach o charakterze s tan d ar
tow ym  w edług specyfikacji usta lonych  p rzez  nich 
okresow o n a  podstaw ie analizy i oceny po trzeb  rynku . 
U trzym yw ane n a  sk ładach  s tandartow e zapasy sta li 
m ogą ibyć w ykorzystyw ane do obsługi kon tyngen to - 
biorców  w yłącznie w  ram ach  p rzyznanych  im  k o n 
tyngentów . Odbiorcy pow inni w m iarę możności po
k ryw ać zapotrzebow anie n a  s ta l sz lachetną w  sk ła 
dach  BSS w  przybliżonych gatunkach  i  w ym iarach, 
zna jdu jących  się n a  składzie.

6. R ejonow e BSS obowiązane są p rzed  o trzy m a
n iem  zam ów ień od odbiorców  sk ładać w  C entrostali 
zam ów ienia składow e n a  m ateria ły  o . specyfikacji 
s tandartow ej iw gran icach  ido 50)%| całkow itego zapo
trzebow an ia  swego re jo n u  n a  s ta l d la  celów pom oc
niczych bez po trzeby  uzyskan ia  n a  ten  cel specjalnego 
kontyngen tu . C en tro sta i je s t u p raw n iona  do p rzy 
dzie lan ia  ty ch  zam ów ień do b u t p rzed  u sta len iem  
ostatecznego rozdzieln ika kontyngentow ego przez 
P K PG . • i

Rozliczenia kontyngen tow e p rzeprow adzają  re jo 
now e BSS w C en trosta li p 0 ziożeniiu u  m en przez 
odbiorców zam ów ień, (których. rea lizac ja będzie m o
gła nastąp ić z zapasów  składow ych i przez pokrycie 
swoich zam ów ień składow ych asygnatam i przydzia
łow ym i uzyskanym i z zam ów ień oaibiorcow p rzezna
czonych przez BSS d-o rea lizac ji ze  sikiadu.

7. U pow ażnia się  B SS do decydow ania, k tó re  
z zamówiień pow inny  być w ykonane ze składu, a k tó 
re  z bult bezpośrednio p o d  adresem  odbiorcy.

BSS obow iązane są zaw iadom ić niezw łocznie od
biorców o sposobie zaiaiw ienia zamówień.

8. S k ład  obow iązany je s t niezw łocznie zaw iado
m ić odbiorcę ,0 nadejśc iu  postaw y m a te ria łu  p rzezna
czonego dla m ego, w yznaczając 8-tygodniow y te rm in  
odbioru.

P,o up ływ ie itego te rm in u  m a teria ł p rzesta je  być 
uw ażany jako  przeznaczony dla danego  odbiorcy.

Odbiorca, m oże w w yjątkow ych  p rzypadkach  uza
sadnić po trzebę p rze trzy m an ia  m a te ria łu  n a  składzie 
przez aalsze 8 tygodnie.

9. O dbiorcy w ym ienieni w załączniku n r  1 zu
żyw ający s ta l dla celów pom ocniczych oraz odbiorcy 
wymieniłem w  ziałączn.ku n r  2, k tó rzy  w w yjątkow ycn 
p rzypadkach  n ie będą m ogli w te rm inacn  podanych 
w  ust. 11 'dać ostateczne zam ów ienia ze szczegółową 
specyfikacją, m a ją  pirawo zarejestrow ać sw e asygna
ty  w rejonow o W łaściwych BSS z zachow aniem  je d 
n a k  te rm inów  przew idzianych  do sk ładan ia  ąam ćw ien 
i  podać sw e zapotrzebow ania w  przybliżeniu. C /b-or- 
cy ci sk ładają  w tym  ceiu w B S s odcinek przeinaczo
n y  do rejestrac ji, a za trzym ują  odcinek w łaściw ej 
asygnaty, jako  załącznik do  ostatecznego zam ów ienia.

10. .Odbiorcy w ym ienieni w  ust. 9, k tó rzy  ograni - 
czą się tylko do zarejestrow ania asygnat przydziało
wych, a konkretne zam ówienia złożą po upływie te r 
m inu  ustalonego' d la  sk ładan ia  zam ów ień pow inn i się 
liczyć z tym , że w n iek tó ry ch  przypadkach  będą m ogli 
otrzym ać z m agazynów  BSS s ta l n ie  koniecznie od
pow iadającą te m u  asortym entow i, ja k i w yszczegól

n ią  w  złożonym  po te rm in ie  zam ów ieniu, lecz ew ent. 
asortym ent przybliżony  (-wymiary lu b  gatunk i za 
stępcze).

11. O dbiorcy w ym ienieni w  załączniku n r  1, za 
m aw iający  s ta l do p rodukcji ciągłej, jako podstaw o
w y m a te ria ł do w ykonan ia p lan u  produkcyjnego, obo
w iązani są sk ładać zam ów ienia w  nas tępu jących  te r 
m inach:

Do 31.10.50 r. — Zaliczkowo n a  co najm nie j 60%, 
a m aksym alnie 903/o kontyngen
tów 1950 r. pokrytych zamówie
niami.

Do 31.3.51 r. — n a  co najm n ie j 9Qj%| ko n ty n g en 
tów  1951 r.

Do 31.5.51 r. — na resztę do lOtP/o.

O dbiorcy w ym ienieni w  załączniku n r  1, zam a
w iający  s ta l d la  celów  pom ocniczych oraz odbiorcy 
w ym ienieni w  załączniku n r  2, k tó rzy  w  zasadzie 
powinnli korzystać z zapasów  składow ych BSS obo
w iązani są składać zamówienia w następujących póź
niejszych term inach:

Do 20.12.50 r. — n a  co najm n ie j 50l%j ko n ty n g en 
tów 1951 r.

Do 15.5.51 r. — na co najm niej 90'%| ko n ty n g en 
tów 1951 r.

Do 1.8.51 r. —■ n a  resztę  d'o 100;%! ko n ty n g en 
tów 1951 r.

Z am ów ienia sk ładane w  pow yższych te rm inach  
m uszą zaw ierać oświadczenie, że s ta l przeznaczona 
jest dla celów pomocniczych.

(Niezależnie od pow yższych te rm inów  ustalonych 
d la sk ładan ia  zam ów ień, zam ów ienia pow inny być 
sk ładane z zachow aniem  m inim alnych  okresów  w y 
przedzenia, u sta lonych  przez C en tra ln y  Z arząd  P rz e 
m ysłu  H utniczego, C ZPH  i zatw ierdzonych przez Mi
n is tra  P rzem ysłu  Ciężkiego.

Do 15.4.1951 r. pow inna być dokonana ew en tual
na k o rek ta  tych  zam ówień, tktóra okaże się koniecz
n a  w  p rzypadkach  sp ię trzeń  specyfiikacyjnych, o k tó 
rych  m ow a w  § 2 ust. 3.

IV. Harmonogramy dostaw 

§ 4.

1. W prow adza się obow iązek sporządzania k w a r 
ta ln y ch  p lanów  dostaw y n a  ro k  1951 oraz. k o n tro li 
ich  w ykonyw ania  .dla odbiorców w ydzielonych a w y 
m ien ionych  w  zał. n r  3. i

K w artalne plany dostaw  opracowuje C entrostai 
przy  w spółudziale odbiorców  i hu t, lecz ty lko  d la  za
mówień, co do k tórych odbiorcy wydzieleni otrzy
m ali zaw iadom ienie BSS, że dostaw a n as tąp i z h u t 
bezpośrednio.

Zam ów ienia w ykonyw ane ze składów  BSS nie 
będą u jm ow ane w  k w arta ln y ch  harm onogram ach  
dostaw .

2. U stala się następujące zasady planow ania do
staw  sta li szlachetnej.

a) C en trosta i uzgodni z hu tam i i C en tralnym  Z a 
rządem  P rzem ysłu  H utniczego zdolności w y 
syłkow e n a  1951 r. i podaje  w form ie o rien ta 
cyjnych rocznych planów  dostawy z podziałem 
n a  hu ty  i) kw arta ły , dlo w iadom ości odbiorców 
w ydzielonych, w  ta k im  zakresie, w  jak im  to 
ich dotyczy1.

N a podstaw ie o rien tacy jnych  rocznych p la 
nów  dostaw y, odbiorcy w ydzielen i sk ład a ją  
resz tę  zam ów ień n a  rok  1951.
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b) Odbiorcy w ydzieleni p rzedkładają C entrostali 
swoje dezyderaty dotyczące k Wcinamy cli p la 
nów dostaw y uporządkow ane w edług h u t i w y 
tworów, z wyszczególnieniem  ilości p rzew i
dzianych do 'dostaw y w poszczególnych miesią- 
cych kw artału.

Odbiorcy, iktórych regu larn ie  pow tarzające 
ślę okresowe zapotrzebow ania stali określonego 
gatunku lub w ym iaru obejm ują ilości drobne 
pow inni w  zam ów ieniach lub iw p lanach  dio. 
staw y kum ulow ać je  do łącznej dostawy, raz 
a najw yżej dwa razy w roku. C entrostai jest 
upraw niona odmówić sukcesywnej dostawy 
na zamówiienia drobne.

c) C entrostai opracow uje otrzym ane od odbior
ców dezyderaty  dotyczące k w arta ln y ch  p la 
nów  dostaw  i p rzekazu je je  hu tom  w celu po
tw ierdzen ia  term inów  dostaw y a następnie 
przesyła je  odbiorcom .

W przypadku sprzecznych dezyderatów  od
biorców, w należących do ośrodka dyspozycyj
nego ikontyrugentoblorcy, co do skoncentrow a
nia dostaw w poszczególnych kw artałach, de
cyduje jedynie ośrodelk^ dyspozycyjny konty.n. 
gentcbiorcy. W  razie niem ożności uzgodnienia 
przez C entrostai z .różnymi Ikontyngentobior- 
cami sprzecznych ze sobą ich dezyderatów , 
p rzekraczających  znacznie zdolności w ysyłko
we hu t, rozstrzyga PKPG.

d) C entrostai sporządiza m iesięczne p lany  w ysył
k i d la  poszczególnych h u t przy ioh w spółudzia
le, k tó re  są podstaw ą dla n ich  do planow ania 
końcow ych faz produkcji.

e) C entrostai przeprow adza m iesięcznie kontrole 
w ykonania planów  dostaw y i w ysyłki.

3. Ustala się następujący term inarz czynności: 

a) Opracowania kwartalnych planów dostaw:

Do 31.10j50.r. ■— odiblioray w ydzieleni przedlłożą 
Centrostai:. sw oje dezyderaty co 
do planów  dostaw y na I k w ar
ta ł 1951 r.,

Do 31.11.50 r. — huty potw ierdzą Cen dosta li p la 
ny dostawy na I kw. 1951 r.

Do 31.12.50 r. —■ odbiorcy wydfcieleni przedlłożą 
C entrostali swoje dezyderaty  do
tyczące p lanów  dostaw y na II 
kw . 1951 r.,

Do 31.1.51 r. — huty  potw ierdzą Centrostali pla
ny dostawy na II kr. 1951 r.,

Do 31.3.51 r. — odbiorcy w ydzieleni przedłożą 
C entrosta li swoje dezyderaty  co 
do planów  dostaw y na III kw . 
1951 r„

Do 30.4.51 r. — hu ty  po tw ierdzą C entrostali p la 
n y  dostaw y n a  III ikw. 1951 r.

Do 30.6.51 r. — odbiorcy w ydzieleni przedłożą 
C entrostali swoje dezyderaty  do
tyczące planów  dostaw y na IV 
kw. 1951 r.

Do 31.7.51 r. — h u ty  po tw ierdzą C entrostali p la 
ny dostawy na IV kw. 1951 r.

b) opracowania miesięczne planów wysyłki:

Do 15.12.50 r. —• C entrostai w yśle do b u t m ie 
sięczne p lany  w ysyłki na styczeń 
i lu ty  1951 r.

Do 15 każde. — C entrostai w ysyłać będzie do hu t
go następnego miesięczne plany wysyłki na trze-
Miiesliąca po,czy- ci miesiąc (w -styczniu na marzec
nająć  od stycz- itd.).
mia 51 r.

4. Do 25 każdego m iesiąca — C entrostai p rzep fo . 
wadzi kon tro lę  w ykonania p lanów  dostaw y i w y sy ł
ki za m iesiąc poprzedni.

V. Postanow ienia ogólne 

§ 5.

Zam ówienia n a  stal szlachetną p rzy ję te  przez h u 
ty do w ykonania w ram ach kontyngentów  1950 roku, 
k tó re  n ie  zostaną w ykonane do ikońca 1950 r. nie u le 
gają aouilacji autom atycznie, lecz przechodzą do w y
konania n a  okres kontyngen tow y 1951 r. Z am aw ia
jącym przysługuje prawo anulacji takich zamówień. 
H uty m ogą odmówić anulacji j.eżeli sta l została już 
w m iędzyczasie w ykonana lub  zna jdu je  się w za
aw ansow anej fazie produkcji, a hu ty  nie m ają m o
żliwości zużycia m ateria łu  na w ykonanie innych, 
znajdujących się u nich zamówień.

§ 6.
1. CZPH zobowiąże h u ty  .stali szlachetnej do p rze 

słania C entrostali w  nieprzekraczalnym  term in ie  do 
1.12.50 r. szczegółowego w ykazu tych  zam ówień, 
które nie zostaną w ykonane (tzn., że nie nastąpi w y
syłka) do 31.12.50 r. Centrostai sporządzi na tej pod
stawie , odpowiednie w ykazy dla kontyngentobior- 
ców i  roześle je  im  w  te rm in ie  do 15 stycznia 1951 r. 
PK PG  zadecyduje, k tó re  z ty ch  zam ów ień n iew yko 
nanych do 31.12.50 r. zostaną zaliczone w ciężar k o n 
tyngentu  1951 r., a  k tó re  obciążą rezerw ę PKPG .

2. H u tom  nie w olno dokonyw ać w ysyłki przed 
1.1.1951 r. n a  zam ów ień a przydzielone do w ykonania 
w ram ach kontyngentów  1951 r. naw et gdyby pow 
stały w 1950 r. p ew n e luzy p rodukcy jne  lub m ożli
wości nadw yżek  produkcyjnych .

Luzam i lub  nadw yżkam i produkcy jnym i dyspo
nuje PKPG .

3. O  ile  sikładi BSS posiada m a teria ł do w ykonania
zamówiienia ziłożoineigo na poczet kon tyngen tu  1951 r. 
i nie p rzew idu je  innych zam ów ień na ten  m ateria ł 
w 1950 r. może, po uzyskan iu  zgody odbiorcy, zreali
zować to zam ów ienie w  1950 r. ,

Zam ówienie to  pow inno być trak tow ane jako do
datkowe zam ów ienie n a  rek  1950 i odbiorca p o w i
nien przeprowadzić u siebie ko lek tu rę  pm nu zaopa
trzenia n a  roik 1051.

W szystkie dostaw y z h u t i  składów  BSS w y tw o . 
rów objętych rozdzielnikiem  kontyngentow ym , p rze 
prowadza seię w granicach i. w ciężar p rzy zn an y m  
kontyngentów  bez w zględu n a  to-, czy odnoszą się 
one do w ytw orów  pochodzących z p ianow ej p ro d u k 
cji jak  i rozładunitow icm anem ow  mum ezycn, czy 
też do pochodzących z innych źródeł. O dpada tym  
sam ym  pojęcie tzw . wolnej m asy tow arow ej, p rze 
znaczonej dotychczas także d ia nastaw  pozaicontyn- 
gentowycn luD ponaakoniyngeniow.ycii. ucnyia się 
również dotychczasowe przydziały  w  granicach tzw. 
limitów.

Dostawy pozakontyngentow e lub pcnadkontym - 
genitowe z planow ej p rodukcji będą mliec m iejsce d la  
odbiorców figu ru jących  w zał. n r  1 ty lko  na pod 
staw ie dodatkow ych przydziałów  przyznanych przez 
PKPG na wniosek Centrostali, w gram cacn który on 
Centrostai będzie wydawać „asygnaty pozakontyn- 
gentowe".

4. Dostawy pozakontyngentow e lub  ponadlkom- 
tyngeintawe z zapasów  składow ych h u t lu b  re jo 
nowych -BSS, będą m ieć m iejsce dla odbiorców w y
m ien ionych  w zał. nir 1 w ram ach  kontyngentów  
ustalonych d la  grupy „Składy S tali Szlachetnej i re 
zerwa PK PG “, a dla odbiorców figurujących w zał. 
n r  2 w ram ach  kontyngentów  ustalonych -dla g ru 
py „różni11, przew idzianej w zal. n r 2 w ram ach  k tó 
rych przydziały  będą przyznaw ane przez P K P G  lub 
z jej upoważnienia przez Centrostai lub rejonowe BSS, 
w granicach ustalonych przez PKPG .
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5. Upoważnia się Centrostal, by w pływ ające z BSS 
zamówienia na rok 1951 do realizacji w form ie bez
pośrednich  dostaw  z huit do odbiorcy (dostaw y tr a n 
zytow e), przydzielała  do h u t sukcesyw nie dopiero 
po doikonaniu kom asacji z uw zględnieniem  zracjona
lizowanego program u produkcji i zdolności w ysyłko
wych. Zam ów ienia m uszą być jed n ak  przydzielane 
do hu t w granicach ustalonych m in im alnych  okre
sów w yprzedzenia dla sk ładania zamówień.

6. U stala się zasadę rów norzędnego trak tow an ia  
w zakresie term inow ości odstaw  zam ów ień sk łado 
wych BSS, opartych  o asygnaty przydziałow e z za
m ów ieniam i tranzytow ym i. W zasadzie więc, żadne 
przyspieszenie dostaw, kosztem zamówień składo
wych n ie pow inno być dokonyw ane za zam ówienia 
tranzytow e.

7. U poważnia się C entrostal do w prow adzenia dla 
stalli szlachetnej oddzielnych znorm alizow anych fo r 
m ularzy  zam ów ienia, k tóre będą obowiązywać 
w szystkich odbiorców.

Z asada w yrażona w  § 11 obow iązuje od dnia
1 stycznia 1951 r. rów nież w stosunku do zaopatrze
n ia  inw estycji i w ykonaw stw a budow lanego. W y
ją tk i od te j zasady określi PK PG .

§ 13.

Tryb zaopatrzenia i rozdzielnictwa zaw arty  w  roz
działach I do IV obowiązuje w stosunku do w szyst
k ich  zam ów ień p rzy ję tych  przez C entrosta l na rok 
1951 niezależnie od daty  iidh w pływ u,

§ 14.

Zarządzenie niniejsze obowiązuje od dnia 15.X. 
1950 r.

Załącznik n.r 2 do zarządzenia 
Przewodniczącego PKPG  n r 316 

e dnia 10.11.1950 r.

§ 12.

§ 7.
1. P K PG  udzielając dodatkow e przydziały, przy 

b rak u  produkcji lub  rezerw  u sta li jednocześnie czyje 
przydziały  należy  odpow iednio zmniejszyć.

2. W przypadku  uzyskania jakiegokolw iek p rzy 
działu odbiorca obowiązany jeslt złożyć szczegółowe 
w yspecyfikow ane zam ów ienie w  term in ie n iep rze
k raczalnym  3 tygodnie od daty  w ystaw ienia przy  
działu.

§ 3.

CZPPI zarządzi kontro lę pow staw ania rem anen 
tów  w hu tach  ugram  czając ich. narastan ie  jedynie 
d!o przypadków  uzasadnionych wym ogam i rac jo n al
nej p rodukcji.

§ 9-

Ośrodek dyspozycyjny kontyngentobiorcy oraz 
organ nad rzędny  w stosunku  do w nioskodawcy m a
ją  p raw o  zm ienić kolejność dostaw  lub adres, w y 
syłkow y w odniesieniu do podległych sobie in sty 
tu c j i  lecz ty lko  d la  tego samego asortym entu , o ile 
warunki! techniczne na to pozw alają  i jeżelii spełn ie
nie tego. żądania n ie  spow oduje zakłóceń w dosta
w ach dila innych odbiorców.

§ 10.
W szelkie w nioski in terw encyjne, lu b  w nioski 

o dodatkowe przydziały kierow ane mogą być w y
łącznie d rogą służbow ą poprzez nadrzędne m in i
ste rs tw a łu b  iinne w ładze naczelne, do Centrostali.

W nioski insty tucji podległych C entralnem u U rzę
dowi D robnej W ytwórczości (CUDW ) pow inny  być 
k ierow ane poprzez tę  insty tucję do Centrostal!. 
W nioski, których Centrostal nie może załatwić we 
w łasnym  zakresie .powinny być przez nią p rzeana li
zowane, zaopiniow ane i p rzedstaw ione do dyspozycji 
PKPG.

§ U-
1. P lan  zaopatrzenia w sta l szlachetną pow inien 

opierać się ściśle ina zasadzie, że surow ce o trzym ują 
jedynie producent i przerabiający je.

2. Z akazuje slię dokonyw ania jak ichkolw iek  cesji 
między zakładam i i przedsiębiorstwam i równego p la 
nu  organizacyjnego z tym  jedinaik, że w w y ją tk o 
w ych i uspraw iedliw ionych p rzypadkach  zezwoleń .na 
cesję udzielić może w  ram ach tego samego resortu  
w spólna wlładza nadrzędna.

3. Jeżeli cesja m a być dokonana m iędzy jednost
kam i organizacyjnym i podległym i różnym  władzom  
naczelnym  — w łaściw a jest w ładza naczelna jednost
ki odstępującej surowiec.

4. Cesja dla firm y  p ryw atne j mo.że być dokona
na tylko za zgodą CUDW.

Wykaz kontyngentobiorców, którym na rok 1951 
przyznaje się kontyngenty łącznie na wszystkie gru
py kontyngentowe stali szlachetnej i którzy w  zasa
dzie powinni korzystać ze standartowych zapasów 

składowych w  BSS

Lp. N a z w a  k o n t y n g e n t o b i o r c y

1
2

3
4

5
6
7
8 
9

10
11
12

13
14
15
16 
17

P rezyd ium  R ady M inistrów  

M inisterstw o F inansów  
O św iaty
K u ltu ry  i Sztuki 
Zdrow ia 
Leśnictw a 
Poczt i Telegrafów'
G ospodarki K om unalnej 
H andlu  W ew nętrznego 
B udow nictw a
Przem yślu Rolnego i Spożywczego 
R olnictw a i R eform  R olnych

Ministerstwo Przem ysłu Lekkiego

CZP Odzieżowego 
„ Papierniczego 
„ Skórzanego 
„ D rzew nego

Różni wyżej nie w ym ienieni, ani też n ie  w y 
m ien ien i w zał. n r  1.

Załącznik n r  1 do zarządzenia 
Przewodniczącego PKPG  n r  316 

z dnia 10.11.1950 r.

Wykaz kontyngentobiorców, zamawiających stal do 
produkcji ciągłej (zasadniczej) i dla celów pomocni
czych, którym przyznaje się na rok 1951 kontyngenty, 

w  każdej grupie kontyngentowej.

Lp. N a z w a  k o n t y n g e n t o b i o r c y

Ministerstwo Przem ysłu Ciężkiego

1 CZP Hutniczego — Ruch
2 CZP H utniczego — Inw estycje
3 CZP B udow y M aszyn Ciężkich
4 CZP M aszynowego
5 CZP M otoryzacyjnego
6 CZP W yrobów  M etalow ych
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Lp. N a z w a  k o n t y n g e n t o b i o r c p Lp. N a z U) a k o n t y n g e n t o b i o r c p

7 Z jednoczenie T aboru  i S przętu  Kolejowego 17 CZMP W łókienniczego
8 CZP E lektrotechnicznego Ift Rezerw a m in iste rstw a (tj. inni poza wyżej
9 CZP Chemicznego w ym ienionym i).

10 CZ E nergetyk i
11 CZP M etali N ieżelaznych Ministerstwo Żeglugi
12 R ezerw a m in iste rstw a (tj. inn i poza wyżej 

w ym ienionym i oraz inw estycje). 19 CZP O krętow ego
20 Inn i poza CZP O krętow ego

Ministerstwo Górnictwa
21 Ministerstwo Komunikacji

13 CZMP Węglowego 22 Ministerstwo Obrony Narodowej
14 CZP Naftowego 23 Ministerstwo Bezpieczeństwa Publicznego
15 Rezerw a m in iste rstw a (tj. inni poza wyżej 24 Centralny Urząd Drobnej Wytwórczości

w ym ienionym i oraz inw estycje). 25 Składy Stali Szlachetnej
M inisterstwo Przemysłu Lekkiego 26 Biuro Handlu Zagranicznego Centrostali

16 CZP M ineralnego 27 PKPG (rezerwa).

Z ałącznik  n r  3 do zarządzenia 
Przewodniczącego PK PG  n r  316 

z dn ia 10.11.1950 r.

Wykaz tzw. odbiorców wydzielonych, którzy w  roku 1951 będą objęci akcją planowania dostaw stali
szlachetnej.

Lp. O d b i o r c a W  y t m ó r

n. Zjednoczenie Przem ysłu Narzędziowego, Warszawa

1

2

3

Bydgoska Fabr. N arzędzi, Bydgoszcz 

Będzińska Fabr. P ilników , Będzin 

Pabianicka Fabr. Narzędzi, Pabianice

; S tal szybkotnąca, narzędziowa sto
powa, narzędziowa w ęglo
w a i k onstrukcy jna  węglowa 
wyższej jakości.

4 Cieszyńska Fabr. Narz., Cieszyn

5 F ab ryka  Narz. Tnących, Drzewica

6 F abryka P ił i Narzędzi, W apienice

III. Kraśnicka Fabryka Wyrobów Metalowych, Kraśnik S tal n a  łożyska

IV. Zjednoczenie Przemysłu Maszyn Włókienniczych, Łódź S tal konstrukcyj na w ęglow a i 
stopowa

V. Zjednoczenie Przemysłu Maszyn i Narzędzi Rolniczych
Łódź

B lacha tró jw arstw ow a

VI. CZP Budowy Maszyn Ciężkich

7

8

Z akłady Bud. Urz. Techn. Gliwice 

Zakłady M echaniczne, E lbląg

S tal ko n stru k cy jn a  węglow a i 
stopow a

S ta l k o nstrukcy jna  w ęglow a i 
stopowa oraz rdzo-kw aso- i 
ognioodporna

VII. CZP Wyrobów M etalowych

9 „Zjednodirut“, Bytom

Zjednocz. Taboru i Sprzętu Kolej. Poznah

10

11

Zispo, Poznań 

Fablok, Chrzanów
S tal szybkotnąca narzędziow a 

stopowa i narzędziowa w ę
glowa j k o n stru k cy jn a  w ę
glowa wyższej jakości
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Lp. O d b i o r c a W  jj t ui ó r

VIII. CZP Elektrotechnicznego M agnesy

12 Z akład  A3, W łochy
13 „ A5, W arszaw a-O kęcie
14 „ A6, Świdnica
15 „ A63, Ząbkow ice
16 „ T7, K raków
17 „ T72, W rześnia
18 „ T8, Bydgoszcz
19 „ T9, Radom

IX. CZP Naftowego

20 CWN, G lin ik  M ariam polski S ta l k o n stru k cy jn ą  do p roduk 
cji narzędzi w iertn iczych

X. Ministerstwo Obrony Narodowej O kucia m atrycow e i odlew y ze 
sta li stopowej

XI. CZP Okrętowego W szystkie w ytw ory

xn. c z p h

21 H uty M iędzyhutnicze dostaw y w al- 
cówki n a  liny  w ydobyw alne.

22 Składy Stali Szlachetnej

Tryb zaop atrzen ia  i rozd zie ln ictw a  o d le w ó w  sta liw nych w  roku 1 9 5 1

W calu  zapew nienia rac jonalnej dystrybucji i gos
podark i odlew am i sta liw nym i w  1951 roku, P rzew o 
dniczący P aństw ow ej K om isji P lanow ania G ospodar
czego w ydał w  porozum ieniu  z M inistrem  Przem ysłu  
Ciężkiego zarządzenie N r 320 z dnia 15 listopada 
1950 r. ustalające następujący tryb  zaopatrzenia i roz
dzielnictwa :

§ 1.
1. C en tra la  H andlow a Żelaza i  S tali, zw ana dalej 

,,Centrostal“, opracuje na rok 1951 rozdzielnik na od
lew y  staliw ne, k tó ry  za tw ierdz i M inisterstw o P rz e 
mysłu Ciężkiego (MPC).

2. Rozdzielnik powinien obejmować . produkcję 
w szystkich producentów  odlewów sta liw nych  w g 
grup lub asortym entów, k tó re  ustali MPC oraz 
określać przydziały  d la  w szystk ich  odbiorców.

3. W rozdzielniku należy wyszczególnić oddzielnie 
p lany  prodlulkcji w szystk ich  przedsięb io rstw  prodti- 
kuljajcych odlewny sta liw ne oraz podać sposób ich roz
dysponowania między jednostki odbierające, z w yod
rębnieniem  również zużycia własnych przedsiębiorstw  
produkcyjnych.

4. Ja k o  bezpośrednich odbiorców należy w ym ie
nić w  rozdzieln iku m in iste rstw a, cen tra ln e  zarządy 
(jednostk i rów norzędne) lufb przedsiębiorstw a.

5. W  rozdzieln iku należy  wyszczególnić przede 
w szystkim  te  przedsiębiorstwa, k tóre zużyw ają odle
wy staliw ne jako m ateria ł do dalszej produkcji, 
a w  dalszej kolejności te, k tó ry ch  zapotrzebow anie 
będzie m ożna określić p rzy  opracow aniu rozdziel
n ika .

W ym ienione przedsięb iorstw a m ogą być wyszcze
gólnione w  rozdzielniku, jgśli ich zapotrzebowanie 
nie p rzekracza 50 ton  rocznie.

§ 2.
1. W p rzypadku  niem ożności określenia p rzydzia

łu bezpośrednio dla przedsiębiorstw , należy go usta 
lić dlla ce n tra ln y ch  zarządów  (jednostek  rów norzęd 
nych) lu b  m in isterstw .

2. MPC usta li listę odbiorców, dla których po
w inny być określone w  rozdzieln iku przydziały.

3. Jeśli p lany  zaopatrzen ia okażą się n ie w y s ta r 
czające d la  opracow ania rozdzieln ika odlewów s ta 
liw nych  w  przedstaw ionej w yżej formie,, „C entrostal“ 
m a p raw o  żądać od odbiorców  bliższych danych co do 
zapotrzebow ań n a  odlew y staliw ne, łącznie z uza 
sadnieniam i, z uwzględnieniem  grup odlewów oraz 
kategorii odbiorców określonych w  rozdzielniku.

T erm in  nadsy łan ia  dodatkow ych danych  przez 
odbiorców  odlewów  sta liw nych  u sta li MPC.

4. W szystkie jednostk i p roduku jące odlewy s ta 
liw ne obow iązane są na żądanie „C entrostali" d w  te r 
m inie przez n ią  określonym  podać d an e  dotyczące ich 
p lanów  produkcji z rozbiciem  n a  poszczególne p rzed 
siębiorstw a. D ane te pow inny  w yszczególniać grupy 
i aso rtym enty  odlewów sta liw nych usta lone przez 
„C enłrostal“.

5. W  cel/u uzgodnienia ew en tualnych  rozbież
ności między produkcją a zapotrzebowaniem  na po
szczególne g rupy°(aso rtym en ty ) odlewów  staliw nych, 
p rzedsięb iorstw a .produkujące odlewy obowiązane są, 
na żądanie „C entrostali“ udzielić inform acji o p ro 
dukcji oraz o m ożliw ościach zm ian w  w ysokości p ro 
dukcji, odpowiednio do potrzeb w ynikających z ko
nieczności zbilansow ania rozdzielnika.

Pińwnież jed n o stk i zapotrzebow ujące odlewy 
(przedsiębiorstw a, ce n tra ln e  zarządy i m in iste rstw a)
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obowiązane są udzielać „C entrostali" .inform acji co 
ct'o ich zapotrzebow ania i ew entualnych zm ian w jego 
wysokości i •asortymencie.

6. W przypadkach pow staw ania rozbieżność przy 
opracow aniu rozdzielników, k tórych  rozw iązanie 
przekraczać będzie kom petencje „Centrostali", „Cen- 
trostal" przedłoży je do ostatecznego rozstrzygnięcia 
MPC.

§ 3.

1. Po zatw ierdzeniu  przez MPC rozdzielnika na 
odlewy staliw ne, „C entrostal" prześle do przedsię
b iorstw  w ytw arzających  od/lewy staliw ne wycinki: 
rozdzielnika inform ujące je o sposobie rozdyspono
w ania ich produkcji na 1951 r. między poszczególnych 
określonych w rozdzielniku odbiorców.

Ilości te  oznaczać będlą dla p rzedsiębiorstw  p ro 
dukujących odilewy wysokość dostaw  dla poszczegól
nych odbiorców, jak ie m uszą wykonać w 1951 r.

2. „C entrostal" prześle również w yainki rozdziel
n ika do poszczególnych odbiorców odlewów sta liw 
nych, w  k tó ry ch  w skazana będzie wysokość przydzia
łu 'u sta lonego  na 1951 r. oraz w których  w skazane bę
dą zakłady m ające w ykonać ustalony przydział.

W .przypadku gdy przydział na odlewy staliw ne 
usta lony  zostanie bezpośrednio dlla przedsiębiorstw a 
■odbierającego, wówczas „C entrostal" prześle odpis 
tego przydziału do właściwego centralnego zarządu 
lub  m in isterstw a.

3. Jeśli w  rozdzielniku „C entrostali" przydział 
•ustalony jeslt dla m in iste rstw a lufo cen tralnego  za rzą 
du, jednostk i te p rześlą d;o wiadom ości „C entrostali" 
rozdzielnik n a  odlewy, jak i sporządzą dla podległych 
im  jednostek  lufo po in fo rm ują  „C entrostal" w te r 
m inie ustalonym  przez MPC o sposobie w ykorzysta
nia ustalonego 'dla n ich  przydziału  przez jednostki 
iim podległe.

4. Jednostk i 'otrzym ujące przydziały  odlewów 
sta liw nych  obowiązane są złożyć zam ów ienia bezpo
średnio  d’o w skazanych przedsiębiorstw , p ro d u k u ją 
cych odlewy i usta lić  z nim i te rm in y  dostaw  i sp ra 
wy techniczne związane z w ykonaniem  zamówień, 
z pom inięciem  „C entrostali" oraz w łasnych jedno
stek  nadrzędnych (cen tra l zaopatrzenia).

§ 4.

1. W  razie potrzeby MPC może polecić zam aw ia
jącym  przesy łan ie  odpisów  zam ówień do „C entro
stali".

2. Jednostka o trzym ująca przydział obowiązana 
je st złożyć zam ów ienie w przedsiębiorstw ie wyikonu- 
jiącym co najm niej na 2 m iesiące p rzed  początkiem  
kw artału, w  którym  ma nastąpić wysyłka.

3. Przedsiębiorstwo obowiązane w rozdzielniku do 
w ykonania dostaw y odpowiedzialne jest za pełne w y 
korzystanie swych zdolności p rodukcy jnych  określo
nych w  rozdzielniku.

Jeśli w ykonanie dostaw y jest niem ożliwe z pow o
du b rak u  zam ówienia, określenia te rm inu  wysyłki, 
braikiu modelu, om ówienia technicznych szczegółów 
w ykonania cd lew u  lub z innych powodów, wówczas 
przedsiębiorstw o p roduku jące odlewy pow inno w e
zwać odbiorcę odlewów do spełnienia w arunków  n ie
zbędnych do w ykonania produkcji i dostawy.

W  p rzypadku  nleosilągnięcia porozum ienia p rze d 
siębiorstwo 'produkujące zw raca się do władz n ad 
rzędnych odbiorcy, zaw iadam iając równocześnie 
„Centrostal".

4. W przypadku gdy jednostka otrzym ująca przy 
dział napotyka na trudności, k tó ry ch  nie może uzgod
nić z przedsiębiorstwem  produkującym  odlewy, wów
czas odbiorca pow inien zgłosić rek lam ację do cen tra l
nego zarządu, którem u podlega dany producent odle
wów, p rzesy łając kopię do „C entrostali".

§ 5.

Jeśli w te rm in ie  do 2 m iesięcy przed  kw arta łem , 
w k tó rym  m a być w ykonana dostawa, jednostka 
otrzym ująca przydział nie złoży zamówienia lub nie 
spełni innych  w arunków  dla w ykonania produkcji 
i dostawy, mimo reklam acji przedsiębiorstwa produ
kującego odlewy zgłoszonej do jednostk i odbierającej 
lub organu, k tó ry  ją  nadzoruje, wówczas przydział 
ten anulu je się.

§ 6.
1. P rzedsięb iorstw a p roduku jące odlewy obowią

zane są składać w „C entrostali" spraw ozdania m ie
sięczne o w ykonaniu rozdzielnika na odlewy staliwne, 
wg wizorów usta lonych  przez „C entrostal".

2. D odatkow e zapotrzebow ania pow stałe w ciągu 
1951 :r. imożna składać ty lko  na sku tek  w yjątkow o 
ważnych okoliczności.

3. U jaw nione w  ciągu 1951 r. nadw yżki p ro d u k 
cyjne 'odlewów staliw nych oraz anulow ane zam ów ie
nia lufo anulow anie przydziałów  (§ 5) pow inny  być 
obowiązkowo natychm iast zgłoszone do „C entrostali".

4. „C entrostal" będzie przedstaw iać do decyzji

MPC sposób i możliwości pokrycia dodatkowych za
potrzebow ań w oparciu 0 możliwości p rodukcyjne.

5. Przedsiębiorstw a produkujące odlewy staliw ne 
■uzgodnią ze siwymi' odbiorcam i wysokość kw arta ln y ch  
w ysyłek w oparciu o usta lone  w  rozdzielniku p rzy 
działy.

Tryb zaopatrzen ia  i dystrybucji w m ateriały w  roku 1951

D epartam ent Zaopatózenia i Bilansów M ateriało 
wych PKPG  ustalił w piśm ie okólnym N r 28 z do. 
14 grudnia 1950 r. następujące szczegółowe zasady re 
alizacji zarządzenia Przewodniczącego PKPG  Nr 299 
z dnia 27 października 1950 r.

§ 1.

O rganizacje zbytu opracują do dnia 16 stycznia 
1951 r. na podstawie ustalonych przez D epartam ent 
Zaopatrzenia i Bilansów M ateriałowych list m a teria 
łów bilanse szczegółowe wymienione w § 2 powyż
szego zarządzenia. W bilansach tych powinni być w y

szczególnieni w ięksi dostawcy i w ięksi odbiorcy n a 
dający się do bezpośredniego powiązania.

Drobni odbiorcy i dostawcy mogą być podaw ani 
w pozycjach zbiorczych: „inni odbiorcy" i „inni do
stawcy".

Bilanse te staną się podstaw ą do zaw ierania umów 
planowych stosownie do dwóch ostatnich ustępów § 10 
ww. zarządzenia.

§ 2.

W przypadku przewidzianym  w  § 3 Zarządzenia 
Nr 299, kiedy ilości m ateriałów  zostają ustalone na za
sadzie rozdzielników — te ostatnie będą podane do



wiadomości kontyngentobiorców  i organizacji zbytu 
przez D epartam ent Zaopatrzenia i Bilansów M ateria 
łowych PKPG  sukcesyw nie do 31 grudnia 1950 r. Kon- 
tyngentobiorcy obowiązani są niezwłocznie po otrzy
m aniu rozdzielnika złożyć organizacjom  zbytu szcze
gółowy podział przydziału z rozbiciem na bezpośred
nich odbiorców.

§ 3.

Zasady w yrażone w  zarządzeniu Nr 299 nie m ają 
zastosowania do jednostek podległych M inisterstwu 
Budownictwa oraz do jednostek budow lano-m ontażo
wych podległych innym  resortom .

§ 4.

W związku z p. 3 n>a należy umieszczać w b ilan 
sach szczegółowych rozbicia rozchodu m ateriałów  na 
wym ienione jednostki jak  również na inne jednostki, 
dla których nie jest przewidziane bezpośrednie pow ią
zanie odbiorców z dostawcami.

§ 5.

W ykaz odbiorców podlegających bezpośredniem u 
pow iązaniu z dostaw cam i sporządzają organizacje zby
tu  i uzgadniają z resortam i, k tórym  odbiorcy podlega
ją  przed ostatecznym  sporządzeniem  bilansu szczegó
łowego.

O rganizacje zbytu, po opracowaniu bilansów szcze
gółowych, prześlą najpóźniej do 26 stycznia 1951 r. 
przedsiębiorstwom  produkcyjnym  (dostawcom) w ycin
ki bilansów szczegółowych ich dotyczących ze w ska
zaniem  w szystkich odbiorców, którzy m ają  być przez 
dane przedsiębiorstwo zaopatryw ani. W tym  sam ym  
czasie organizacje zbytu zawiadom ią odbiorców o wy
cinkach bilansów szczegółowych ich dotyczących, w ska
zujących przez jakich  dostawców m ają być obsługiwa
ni. Odpisy wyżej wym ienionych zawiadom ień powinny 
otrzym ać M inisterstw a i CZP względnie jednostki 
równorzędne nadzorujące zarówno dostawców jak  i 
odbiorców.

§ V.

Organizacje zbytu odpowiedzialne są za należyte 
i term inow e w ykonanie prac w ym ienionych w  p. 1 i 6 
niniejszego pisma.

§ 8.

Sporządzenie bilansów szczegółowych stosownie do 
Zarządzenia Przewodniczącego PK PG  Nr 299 z dnia 
27.10.50 r. i niniejszego pism a okólnego obowiązuje n ie 
zależnie od bilansów ew idencyjnych m asy tow arow ej 
sporządzanych na podstaw ie instrukcji PK PG  N r 60 
i Zarządzenia Przewodniczącego Państw ow ej Kom isji 
P lanow ania Gospodarczego Nr 328 z dnia 28.X I.1950 r.

§ 6.

Plan zaop atrzen ia  m a ter ia ło w eg o  na rok 1951

D epartam ent Zaopatrzenia i Bilansów M ateriało 
wych PK PG  w ydał w  dniu 12 grudnia 1950 r. pismo 
okólne Nr 27 w  spraw ie p lanow ania wartościowego, 
sk ładania branżowych wycinków planów  zaopatrzenia 
do central handlow ych i planów  zaopatrzenia przed
siębiorstw  budow lano-m ontażowych, którego treść po
dajem y poniżej:

1. Planowanie wartościowe

Państw ow a K om isja P lanow ania Gospodarczego 
przypom ina, że zgodnie ze w szystkim i instrukcjam i 
o sporządzeniu planów  zaopatrzenia m ateriałow ego na 
rok 1951, czyli:

in strukc ją  ogólną N r 59,
„ Nr 28 — zaopatrzenie przemysłu,
„ Nr 26 — zaopatrzenie przedsiębiorstw  

budow lano-m ontażowych,
,, N r 58 — zaopatrzenie PK P 

jednostki p lanujące u jm u ją  w swych planach iloś
ciowo poza m ateria łam i podstawowym i, tak ie potrzeby, 
k tóre w stosunku do ogólnej w artości planu, stanow ią 
duże pozycje. Potrzeby drobne (z w yjątk iem  łożysk 
tocznych, m ateriałów  im portow anych oraz odzieży ro 
boczej ochronnej i sprzętu ochrony osobistej), — ;a 
podaw ane w planach w a r t o ś c i o w o ,  w  zbior
czych pozycjach w branżach, bez szczegółowego w y
m ieniania m ateriałów . Wyszczególnienie ilości i asor
tym entu  m ateriałów  nastąpi w momencie składania do 
dostawców zamówień.

Do czasu otrzym ania zamówień centrale handlow e 
nie mogą żądać od jednostek planujących rozszyfro
w ania pozycji wartościowych, podanych w planach. 
P rzy sporządzaniu swych planów  centrale handlow e 
wezm ą za podstaw ę przede w szystkim  dane ilościowe, 
zgłoszone przez ich głównych odbiorców. Dane w ar
tościowe, zgłoszone przez drobnych odbiorców pow in
ny być przeliczone w  centralach handlowych na dane 
ilościowe na podstaw ie sta tystyk i za ubiegłe okresy 
i analizy rynku.

2. Składanie branżowych wycinków planów  

zaopatrzenia do central handlowych

Zarządzeniem  Przewodniczącego Państw ow ej K o
m isji P lanow ania Gospodarczego Nr 280 z dnia 14 paź
dziernika 1950 r., zm ieniającym  zarządzenie Nr 180 
z dnia 21 lipca 1950 r. został ustalony wykaz jedno
stek gospodarczych, k tóre złożą do PKPG i w w y
cinkach branżowych do central handlowych oddzielnie 
plany zaopatrzenia.

Wg § 2 tego zarządzenia jednostki nie wym ienione 
w wykazie złożą swoje plany wyłącznie do m in iste r
stwa lub urzędu centralnego, którem u podlegają.

Jednakże z wiadomości otrzym ywanych przez PK PG  
wynika, że centrale handlow e otrzym ują plany od licz
nych jednostek nie objętych ww. wykazem. W związ
ku z tym  PKPG  w yjaśnia, że centrale handlow e po
w inny przyjm ować wycinkowe plany zaopatrzenia tyi-
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ko od jednostek wym ienionych w zarządzeniu Nr 280, 
oraz od:

1. Centralnego Urzędu Szkoleniowego (CUSZ),
2. Zjednoczonych Kopalń Rudy Żelaznej i Topni

ków w Częstochowie,
3. Domu Słowa Polskiego,
4. Centralnego Urzędu Radiofonizacji K ra ju  (zbior

czy dla Państw . Przeds. Radiofonizacji K raju  
i Państw . Przeds. „Polskie Radio").

W ycinki planów nadesłane przez inne jednostki nie 
mogą być uwzględnione przez centrale handlow e i po
w inny być zwrócone nadawcom.

Jednocześnie PKPG  przypomina, że term in złożenia 
pełnych planów zaopatrzenia m inął w dniu 5 listopa
da rb. Jednostki, k tóre tego dotąd nie uczyniły, 
względnie składając plan w PK PG  nie przesłały w y
ników do central handlowych, powinny we w łasnym  
interesie niezwłocznie dopełnić tego obowiązku. W prze
ciwnym bowiem razie ich potrzeby m ateriałow e mogą 
nie być uwzględnione w bilansach i w planach central 
handlowych, co może pociągnąć za sobą niemożliwość 
pokrycia tych potrzeb w  ciągu 1951 roku.

3. Plany zaopatrzenia materiałowego przedsiębiorstw  
budowlano-montażowych

Przedsiębiorstw a budow lano-m ontażowe opracow u
ją plany: zaopatrzenia wg instrukcji PKPG  N r 26 
(wzory Bm-5), k tóra ustala, że plany zostaną złożone 
w  m inisterstw ach i centralach handlowych do dnia 
31 stycznia 1951 r.

Przedsiębiorstw a, k tóre posiadają odpowiednie da
ne sk ładają do central handlowych orientacyjne, sza
cunkowe zapotrzebow anie na r. 1951. Centrale handlo
we nie mogą więc żądać w chwili obecnej od przed 
siębiorstw  budow lano-m ontażow ych ani uzupełnienia 
przekazanych danych, ani nadesłania form alnych w y
cinków planów  zaopatrzenia.

W podstawowych artykułach  budow lano-m ontażo
wych rozdzielnik zostanie ustalony przez PKPG. W za
kresie innych m ateriałów , do czasu otrzym ania w ycin
ków planów zaopatrzenia, centrale handlow e będą 
pracować na podstaw ie napływ ających zamówień.

SPROSTOWANIA REDAKCJI

Prostu jem y poniżej błędy redakcyjne z ostatnich
nr „G. M.“.

Nr 8 str. 228 — Nazwisko au tora a rtyku łu  w inno 
brzmieć: S tanisław  K a s p r z y k .

Nr 10 str. 316 — Opuszczono nazwisko au tora a rty k u 
łu: J a n i s z e w s k i  Stefan.

Nr 11 str. 351 — Załącznik do uchw ały z dnia 21.10.
50 r. został źle umieszczony w  łam a
n iu  num eru. Je st on dalszym cią
giem uchw ały i pow inien był um iesz
czony na stronie 350, przed „Zasa
dam i dystrybucji narzędzi".

D O  P R E N U M E R A T O R Ó W

W z w ią z k u  z k o n i e c z n o ś c i ą  u s t a l e n i a  n a k ł a d ó w  p o s z c z e g ó l n y c h  w y 

d a w n ic t w  p e r i o d y c z n y c h  w  r o k u  1951, P o ls k ie  W y d a w n ic tw a  G o s p o d a r c z e  

p r o s z ą ,  a b y  w s z y s tk ie  in s ty tu c je  p a ń s t w o w e  p r z e s ł a ł y  z a m ó w i e n i a  n a  p r e n u 

m e r a t ę  w y d a w a n y c h  p r z e z  P W G  c z a s o p i s m  d o  P P K  „ R u c h "  O d d z i a ł  W a r 

s z a w s k i ,  u l, S r e b r n a  N r 12, w  te r m in ie  d o  d n i a  30 XII 1950 r. P r e n u m e r a t o r z y   ̂

i n d y w i d u a l n i  w in n i  o d n o w ić  p r e n u m e r a t ę  w  fo rm ie  p r z e d p ł a t y  n a  o d n o ś n e  

k o n to  P K O  w y d a w n i c tw a ,  d o  d n i a  30 XII 1950 r. z a  r o k  1951 w z g lę d n i e  z a  

p i e r w s z e  p ó ł r o c z e ,  o r a z  d o  d n i a  26 VI 1951 r. z a  d r u g i e  p ó ł r o c z e  1951 r.

U p r z e d z a m y ,  ż e  n i e d o t r z y m a n ie  te r m in u  w  p r z e s ł a n i u  z a m ó w i e n i a  

w z g lę d n i e  p r z e d p ł a t  p r e n u m e r a t y ,  o r a z  w p ł a c e n i e  p r e n u m e r a t y  n a  n i e w ł a ś 

c iw y  n u m e r  k o n t a  P ń O  m o ż e  s p o w o d o w a ć  o p ó ź n i e n i e  w y s y łk i  e g z e m p la r z y  

i m o ż e  b y ć  p r z y c z y n ą  n i e o t r z y m a n ia  p r z e z  a b o n e n t a  p i e r w s z y c h  n u m e r ó w  

r o k u  1951 z p o w o d u  w y c z e r p a n i a  n a k ł a d u .
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